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THANKS!  For having chosen the QUALITY of the Lincoln Electric products. 
 Please Examine Package and Equipment for Damage.  Claims for material damaged in shipment must be notified 

immediately to the dealer. 
 For future reference record in the table below your equipment identification information.  Model Name, Code & Serial 

Number can be found on the machine rating plate. 
 

Model Name: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Code & Serial number: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Date & Where Purchased: 
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Technical Specifications 

NAME INDEX 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

INPUT 

Input Voltage U1 EMC Class Frequency

115 - 230Vac ± 15% A 50/60 Hz 

Input Line Mode 20% 35% 60% 100%
Input Amperes 

I1max 
PFmax 

115Vac 

STICK 3.2 kW 1.9 kW 1.4 kW 

30 A 0.93 
TIG DC 2.4 kW 1.8 kW 1.4 kW 

STICK AC 3.2 kW 2.0 kW 1.5 kW 

TIG AC 2.6 kW 2 kW 1.6 kW 

Input Line Mode 30% 35% 60% 100%

230Vac 

STICK 5.5 kW 3.7 kW 2.9 kW 

27,2 A 0.88 
TIG DC 4.8 kW 3.7 kW 2,8 kW 

STICK AC 5.5 kW 3.9 kW 3.0 kW 

TIG AC 5.0 kW 4.0 kW 3,2 kW 

RATED OUTPUT 

Output Current I2 Duty Cycle at % Output Voltage U2 Duty Cycle at % 

Input Line Mode 20% 35% 60% 100% 20% 35% 60% 100%

115Vac 1ph 

STICK DC 100A  60A 45A 24V  22.4V 21.8V 

TIG DC  115A 90A 70A  14.6V 13.6V 12.8V 

STICK AC 100A  60A 45A 24V  22.4V 21.8V 

TIG AC  115A 90A 70A  14.6V 13.6V 12.8V 

Input Line Mode 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100%

230Vac 1ph 

STICK DC 160A  115A 95A 26.4V  24.6V 23.8V 

TIG DC 200A 165A 130A  18V 16.6V 15.2V 

STICK AC 160A  115A 95A 26.4V  24.6V 23.8V 

TIG AC 200A 165A 130A  18V 16.6V 15.2V 

OUTPUT RANGE 

Welding Current Range Maximum Open Circuit Voltage OCV U0 

2 – 200A 109 Vdc 

RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES 

Fuse (time delayed) or Circuit Breaker Size Input Power Cable 

16A@115Vac – 16A@ 230Vac 3x2.5mm2 

DIMENSIONS AND WEIGHT 

Height Width Length Net Weight

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

Operating Temperature 
Storage 

Temperature 
Operating Humidity 

(t=20°C) 
Protection Degree 

-10°C to +40°C -25°C to 55°C Not Applicable IP23 
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Electromagnetic Compatibility (EMC) 
01/11 

This machine has been designed in accordance with all relevant directives and standards.  However, it may still generate 
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or 
other safety systems.  These disturbances can cause safety problems in the affected systems.  Read and understand 
this section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine. 
 

This machine has been designed to operate in an industrial area. The operator must install and operate this 
equipment as described in this manual. If any electromagnetic disturbances are detected the operator must 
put in place corrective actions to eliminate these disturbances with, if necessary, assistance from Lincoln 
Electric. The Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is 

provided by the public low-voltage supply system. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic 
compatibility in those locations, due to conducted as well as radiated disturbances. Provided that the public low voltage 
system impedance at the point of common coupling is lower than 83 mΩ (or the short circuit power is higher than 0,6 
MVA), this equipment is compliant with IEC 61000-3-11 and IEC 61000-3-12 and can be connected to public low voltage 
systems. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution 
network operator if necessary, that the system impedance complies with the impedance restrictions. 
 
Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of 
electromagnetic disturbances.  Consider the following. 
 Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the machine. 
 Radio and/or television transmitters and receivers.  Computers or computer controlled equipment. 
 Safety and control equipment for industrial processes.  Equipment for calibration and measurement. 
 Personal medical devices like pacemakers and hearing aids. 
 Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area.  The operator must be sure that 

all equipment in the area is compatible.  This may require additional protection measures. 
 The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are 

taking place. 
 
Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine. 
 Connect the machine to the input supply according to this manual.  If disturbances occur if may be necessary to take 

additional precautions such as filtering the input supply. 
 The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together.  If possible connect the work 

piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions.  The operator must check that connecting the work 
piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment. 

 Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions.  This may be necessary for special 
applications. 

 

 WARNING 
The Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by the public 
low-voltage supply system. There can be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in those locations, 
due to conducted as well as radio-frequency disturbances. 
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Safety 
01/11 

 

 WARNING 
This equipment must be used by qualified personnel.  Be sure that all installation, operation, maintenance and repair 
procedures are performed only by qualified person.  Read and understand this manual before operating this equipment.  
Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this 
equipment.  Read and understand the following explanations of the warning symbols.  Lincoln Electric is not responsible 
for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation. 
 

 

WARNING:  This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury, 
loss of life, or damage to this equipment.  Protect yourself and others from possible serious injury or 
death. 

 

READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS:  Read and understand this manual before operating this 
equipment.  Arc welding can be hazardous.  Failure to follow the instructions in this manual could cause 
serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment. 

 

ELECTRIC SHOCK CAN KILL:  Welding equipment generates high voltages.  Do not touch the 
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on.  Insulate yourself from the 
electrode, work clamp, and connected work pieces. 

 

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT:  Turn off input power using the disconnect switch at the 
fuse box before working on this equipment.  Ground this equipment in accordance with local electrical 
regulations. 

 

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT:  Regularly inspect the input, electrode, and work clamp 
cables.  If any insulation damage exists replace the cable immediately.  Do not place the electrode 
holder directly on the welding table or any other surface in contact with the work clamp to avoid the risk 
of accidental arc ignition. 

 

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS:  Electric current flowing through any 
conductor creates electric and magnetic fields (EMF).  EMF fields may interfere with some pacemakers, 
and welders having a pacemaker shall consult their physician before operating this equipment. 

 

CE COMPLIANCE:  This equipment complies with the European Community Directives. 

 

ARTIFICIAL OPTICAL RADIATION:  According with the requirements in 2006/25/EC Directive and  
EN 12198 Standard, the equipment is a category 2.  It makes mandatory the adoption of Personal 
Protective Equipments (PPE) having filter with a protection degree up to a maximum of 15, as required 
by EN169 Standard. 

 

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS:  Welding may produce fumes and gases hazardous to 
health.  Avoid breathing these fumes and gases.  To avoid these dangers the operator must use 
enough ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone. 

 

ARC RAYS CAN BURN:  Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from 
sparks and the rays of the arc when welding or observing.  Use suitable clothing made from durable 
flame-resistant material to protect you skin and that of your helpers.  Protect other nearby personnel 
with suitable, non-flammable screening and warn them not to watch the arc nor expose themselves to 
the arc. 

 

WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION:  Remove fire hazards from the welding area 
and have a fire extinguisher readily available.  Welding sparks and hot materials from the welding 
process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas.  Do not weld on any tanks, 
drums, containers, or material until the proper steps have been taken to insure that no flammable or 
toxic vapors will be present.  Never operate this equipment when flammable gases, vapors or liquid 
combustibles are present. 

 

WELDED MATERIALS CAN BURN:  Welding generates a large amount of heat.  Hot surfaces and 
materials in work area can cause serious burns.  Use gloves and pliers when touching or moving 
materials in the work area. 
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CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED:  Use only compressed gas cylinders containing the correct 
shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and pressure 
used.  Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support.  Do not move or 
transport gas cylinders with the protection cap removed.  Do not allow the electrode, electrode holder, 
work clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder.  Gas cylinders must be located 
away from areas where they may be subjected to physical damage or the welding process including 
sparks and heat sources. 

HF 
CAUTION:  The high frequency used for contact-free ignition with TIG (GTAW) welding, can interfere 
with the operation of insufficiently shielded computer equipment, EDP centers and industrial robots, 
even causing complete system breakdown.  TIG (GTAW) welding may interfere with electronic 
telephone networks and with radio and TV reception. 

 

NOISE APPEARES DURING WELDING CAN BE HARMFUL:  Welding arc can cause noise with high 
level of 85dB for 8-hour week day.  Welders operating welding machines are obligated to wear the 
proper ear protectors.  Employers are obligated to carry examinations and measurements of health 
harmful factors. 

 

SAFETY MARK:  This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried out in 
an environment with increased hazard of electric shock. 

 
The manufacturer reserves the right to make changes and/or improvements in design without upgrade at the same time 
the operator’s manual. 
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Introduction 
 

General Description 
PRESTOTIG 200 AC/DC machine is designated to 
performe MMA (SMAW) and TIG (GTAW) welding 
process in DC and AC current.  
Unit is designed mainly to satisfy TIG requestes in both 
DC and AC mode: thanks an advance menu options both 
beginners and experts welder can adjust welding 
parameters to have the best welding performances.  

Following paragraphs will show how to access to the 
menu and the parameters tha can be set. 
The following equipment has been added to 
PRESTOTIG 200 AC/DC: 
 HOSE CLAMP 
 GAS HOSE 
 MOUNT HOSE 
 NUT HALF BLIND 1/4F 
 MALE QUICK COUPLING HOSE 
 
Recommended equipment, which can be bought by user, 
was mentioned in the "Suggested Accessories " section. 
 

 

Installation and Operator Instructions 
 
Read this entire section before installation or operation of 
the machine. 
 

Location and Environment 
This machine will operate in harsh environments.  
However, it is important that simple preventative 
measures are followed to assure long life and reliable 
operation. 
 Do not place or operate this machine on a surface with 

an incline greater than 15° from horizontal. 
 Do not use this machine for pipe thawing. 
 This machine must be located where there is free 

circulation of clean air without restrictions for air 
movement to and from the air vents.  Do not cover the 
machine with paper, cloth or rags when switched on. 

 Dirt and dust that can be drawn into the machine 
should be kept to a minimum. 

 This machine has a protection rating of IP23.  Keep it 
dry when possible and do not place it on wet ground 
or in puddles. 

 Locate the machine away from radio controlled 
machinery.  Normal operation may adversely affect 
the operation of nearby radio controlled machinery, 
which may result in injury or equipment damage.  
Read the section on electromagnetic compatibility in 
this manual. 

 Do not operate in areas with an ambient temperature 
greater than 40°C. 

 

Input Supply Connection 
Check the input voltage, phase, and frequency supplied to 
this machine before turning it on.  The allowable input 
voltage is indicated in the technical specification section of 
this manual and on the rating plate of the machine.  Be 
sure that the machine is grounded. 
 
Make sure the amount of power available from the input 
connection is adequate for normal operation of the 
machine.  The fuse rating and cable sizes are both 
indicated in the "Technical Specification" section of this 
manual. 
 

The machines are designed to operate on engine driven 
generators as long as the auxiliary can supply adequate 
voltage, frequency and power as indicated in the 
"Technical Specification" section of this manual.  The 
auxiliary supply of the generator must also meet the 
following conditions: 
 
230Vac 1 phases: 
 Vac peak voltage: below 280V 
 Vac frequency: in the range of 50 and 60Hz 
 RMS voltage of the AC waveform: 230Vac ± 15% 
 
115Vac 1 phases: 
 Vac frequency: in the range of 50 and 60Hz 
 RMS voltage of the AC waveform: 115Vac ± 15% 
Note: if connected @ 115Vac the equipment has output 
derating It is important to check these conditions 
because many engine driven generators produce high 
voltage spikes.  Operation of this machine on engine 
driven generators not conforming to these conditions is 
not recommended and may damage the machine. 
 
Caution: To provide fully performance of duty cycle  You 
need to change overcurrent protection for 25A type D 
and change for a proper input plug (or connect directly to 
a power network) 
 
Example: 
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Output Connections 
A quick disconnect system using Twist-Mate cable 
plugs is used for the welding cable connections.  Refer to 
the following sections for more information on connecting 
the machine for operation of M welding (MMA) or TIG 
welding (GTAW). 
 
Table 1. 

 

Quick Disconnect:  Torch (for MMA and 
GTAW process) output connector for 
the welding circuit. 

 

Quick Disconnect:  workpiece output 
connector for the welding circuit. 

 
Stick Welding (MMA) 
This machine does not include a MMA welding kit cables, 
but may be purchased separately.  Refer to the 
accessories section for more information. 
 
First determine the proper electrode polarity for the 
electrode to be used.  Consult the electrode data for this 
information.  Then connect the output cables to the output 
terminals of the machine for the selected polarity.  Shown 
here is the connection method for torch. 
 

 
 
Connect the electrode cable to the torch terminal and the 
work clamp to the work piece terminal.  Insert the 
connector with the key lining up with the keyway and 
rotate approximately ¼ turn clockwise.  Do not over 
tighten. 
 
Polarity for Stick can be selected between (DC+, DC-, AC) 
by front panel push button and menu, see following. 
 
TIG Welding (GTAW) 
This machine does not include a TIG torch necessary for 
TIG welding, but one may be purchased separately.  
Refer to the accessories section for more information. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Connect the torch cable to 
the torch terminal of the 
machine and the work 
clamp to the work piece 
terminal.  Insert the 
connector with the key 
lining up with the keyway 
and rotate approximately ¼ turn clockwise.  Do not over 
tighten.  Finally, connect the gas hose from the TIG torch 
to the gas connector (B) on the front of the machine.  If 
necessary, an extra gas connector for the fitting on the 
front of the machine is included in the package.  Next, 
connect the fitting on the back of the machine to a gas 
regulator on the cylinder of gas to be used.  The required 
fittings are included in the package.  Connect the TIG 
torch trigger to the trigger connector (A) on the front of the 
machine. 
 
TIG Welding with a Water Cooled Torch 
A cooling unit can be applied to the Machine: 
 COOLARC-24  
If a Coolarc unit listed above is connected to the Machine, 
it will be automatically turned ON and OFF in order to 
ensure the torch cooling.  When Stick welding mode is 
used the cooler will be OFF. 
 
This machine does not include a cooled TIG torch, but 
one may be purchased separately.  Refer to the 
accessories section for more information. 
 

 WARNING 
The Machine is provided with an electrical connection for 
the Coolarc unit on its rear side.  This socket is ONLY for 
the connection of the Coolarc unit listed above. 
 

 WARNING 
Before connecting the cooler unit to the Machine and 
operate, read and understand the Instruction Manual 
supplied with the cooling unit. 
 

 WARNING 
Connect and disconnect the cooler with the unit switched 
OFF. 
 
Remote Control Connection 
Refer to the accessories section for a list of 
remote controls.  If a remote control is used, it 
will be connected to the remote connector on 
the front of the machine.  The machine will 
automatically detect the remote control, turn 
on the REMOTE LED, and switch to remote control mode.  
More information on this mode of operation will be given in 
the next section. 
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Rear Panel 

A B

C

D

E

A. Power Switch: It turns ON / OFF the input power to the
machine. 

B. Input cable: Connect it to the mains.

C. Fan: Do not obstruct or filter the fan inlet. The “F.A.N.”
(Fan As Needed) feature automatically turns OFF/ON
the fan. The fan will start with welding operations and
will continue to run whenever the Machine is welding.
If the Machine doesn’t weld for more than 10minutes,
it will go in Green Mode.

Green Mode
The Green Mode is a feature that puts the machine in
a stand-by condition:
 The output is disabled
 The fans are speed down
 All LEDs on the front panel are switched OFF

except  the Power ON LED (solid ON) and the
VRD LED (solid ON) if the VRD is enabled

 Display show the dash char

This reduces the amount of dirt that can be drawn 
inside the Machine and the power consumption. 

To restore the Machine restart to weld or push the TIG 
trigger or push any buttons in the front panel or turn 
the encoder knob. 

NOTE: If a COOLARC TIG torch cooling unit is 
connected to the machine, it will be turned ON/OFF by 
the Green Mode feature based also to COOL option. 
See Menu SYS section for more details. 

NOTE: It is possible to allows the user to enable or 
disable the green mode. See Menu SYS section for 
more details. 

Idle Mode 
After 30 minutes without welding the machine will 
enter a deep low power mode.  It will shut down all 
indicators: only Power ON Led is blinking. 

To restore the Machine restart to weld or push the 
trigger or push any buttons in the front panel or turn 
the encoder 
Exit procedure will take 6-7s: after this time the unit is 
ready to weld. 

D. Gas Inlet: Connector for the TIG shielding gas. Use
the supplied connector to connect the machine to the
gas source line. The gas source must have a pressure
regulator and flow gage installed.

E. Power supply socket for Coolarc: 400Vdc socket.
Connect here the Coolarc cooling unit.

Controls and Operational Features 
Machine Start-Up: 
When the machine is turned ON an auto-test is executed. 
The Machine is ready to operate when on the Front 
Control Panel lights up the “Power ON” LED, the “A” LED 
(placed on the middle of the synoptic) with one of the LED 
of the Welding “MODE” command.  This is the minimum 
condition: depending by the welding selection others 
LEDs may be ON. 

Front Panel Indicators and Controls 

Power ON LED: 

This LED blinks during the machine start-up or during 
restart after idle mode and lights up steadily when the 
machine is ready to operate. 

If the Input Voltage Overrange protection becomes active, 
the Power ON LED starts blinking and an error code is 
shown on the displays.  The machine restarts 
automatically when the Input Voltage returns in the correct 
range.  For further detail read the Error Codes and 
Troubleshooting section. 

If the trigger is pushed before the unit is ready to weld, or 
after a weld is completed in GTAW mode, the Power ON 
LED will blink at a fast rate. Release the trigger to restore 
normal operation. 
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Remote LED: 

 
This indicator will turn on when a Remote command is 
connected to the machine via the remote control 
connector. 
 
If a Remote command is connected to the Machine, the 
Output Current knob operates in two different modes: 
STICK and TIG: 
 
 STICK mode: with a Remote command connected 

the output of the machine is ON.  A Remote Amptrol 
or Pedal are allowed (trigger is ignored). 

 

 
 

   

 
Connecting the Remote command excludes the 
Output Current Knob of the Machine’s user interface.  
Through the Remote command is available the full 
Output Current Range. 

 TIG mode: in Local and remote mode the output of 
the machine is OFF.  A Trigger is necessary to enable 
the output. 

 

   
 

   

 
The Output Current range selectable from the Remote 
command depends by the Machine’s user interface 
Output Current Knob.  Eg.: if  the Output Current is set 
to 100A with the Machine’s user interface Output 
Current Knob, the Remote command will adjust the 
Output Current from the minimum allowable current to 
a maximum of 100A. 

 
The output current set by Output Current Knob is 
shown for 3 second whenever the knob is moved. 
After the 3 second the value shows is the current 
select by the Remote command. 

 
Remote Pedal: For a correct use, the “Menu GTAW” 
and “Menu SYS” must be enabled in the setup menu: 

 2-step sequence is automatically selected 
 Upslope / Downslope ramps and Restart are disabled. 
 Spot, Bi-Level and 4-step functions aren’t selectable 
 

(Normal operation is restored when the Remote 
command is disconnected.) 

 
Thermal LED: 

 
This indicator will turn on when the machine is overheated 
and the output has been disabled.  This normally occurs 
when the duty cycle of the machine has been exceeded.  
Leave the machine on to allow the internal components to 
cool.  When the indicator turns off, normal operation is 
again possible. 
 

VRD LED (enabled on Australian Machines only): 

 
This machine is provided by VRD (Voltage Reduction 
Device) function:  this reduces the voltage at the output 
leads. 
 
The VRD function is enabled by factory default only on 
machines that meet the AS 1674.2 Australian Standards.  
(C-Tick logo " " on/near the Rating Plate applied on the 
machine). 
 
The VRD LED is ON when the Output Voltage is below 
12V with the Machine at idle (no welding time). 
 
For others machines (CE & USA) this function is abled 
into Menu SYS. 
 
Polarity: 

 
 
This icon is designated to set the polarity of the process in 
use: DC+, AC stick, DC- &  AC TIG operations. 
 
NOTE:  Pressing the button assigned to process 
POLARITY will toggle the illumination of the icon between 
DC & AC polarity. 
 
Process: 
 

 
 
The function of this icon is to allow the user to set the 
determined process. 
1. High-Frequency TIG 
2. Lift-Start TIG 
3. Stick – Soft Mode (7018 style electrodes) 
4. Stick- Crisp Mode (6010 Style electrodes) 
 
NOTE:  Arc control parameters, Hot start and arc force 
parameters, are different in two stick modes.  In menu 
SMAW is possible to change hot start and arc force 
diagram. 
 
NOTE:  Pressing the button assigned to PROCESS 
selection will toggle the illumination of the icon from left-to-
right following the progression of the numbers. 
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Output: 

 
 
This section is designated to allow the operator to set the 
desired output control method 
1. 2 STEP 
2. 4 STEP 

3. ON:  no trigger required to start.        
 
Pressing the button assigned to OUTPUT selection will 
toggle the illumination of the icon from left-to-right 
 
AC Wave Shape: 
 

 
 
These icons allow the operator to customize the arc-
performance for TIG welding in AC polarity only. 
AUTO and Expert Mode: 
By default the AUTO icon is lit. This means that AC 
waveshape parameters are automatically managed 
depending on the welding current. The only available 
parameter is AC-Frequency. 
AC-Frequency:  This function controls the frequency of 
the AC Wave shape in cycles per second 
 
When AUTO is selected the relationship between 
Amperage and Balance is shown in table below: 
 
Table 2. 

Amperage AC Balance % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
To enable Expert mode: 
 Push the AC WAVESHAPE button twice: The AUTO 

icon will start to blink and the display will show the 
message AUTO ON. 

 Turn the encoder to select AUTO OFF 
 Confirm the selection by pushing the AC 

WAVESHAPE button again. The AUTO icon will turn 
OFF and all the AC WAVESHAPE parameters will 
become available.  

 
To revert to AUTO mode perform again the steps above 
pushing several times until AUTO icon will start blinking, 
then select AUTO ON with the encoder. 
 

In Expert mode the following parameters are available: 
1. AC-Frequency:  This function controls the frequency of 

the AC Wave shape in cycles per second. 
2. AC-Balance:  AC balance controls the amount of time, 

as a percentage, that the polarity is electrode 
negative. 

3. Electrode Negative/Positive offset:  This function 
controls the amperage setting for the negative and 
positive side of the wave when TIG welding in AC 
polarity. 

 
The voltage display screen shows an abbreviated 
description of the icon selected.  The amperage display 
screen shows the value to be adjusted. 
 
Sequencer Functions: 
 

 
 
The sequencer allows for the customization of the TIG 
welding operation both in AC & DC- polarities.  Pressing 
the “Sel” button will cycle through the process graph. 
 
Table 3. 

 

Pre-Flow:  Sets the time in 
seconds gas will flow prior to 
arc-start initiation 

 

Starting Current:  Sets the 
starting amperage for the 
process. 

 

Initial Slope:  Sets the time in 
seconds it takes the starting 
current to reach normal 
operating amperage. 

 

Operating Amperage:  Sets the 
amperage for all welding 
process permitted. 

 

Final Slope:  Sets the time in 
seconds it takes the operating 
amperage to ramp down to the 
Finishing current. 

 

Finishing Current:  Sets the 
finishing amperage for the 
process. 

 

Post Flow:  Sets the time in 
seconds gas will flow after the 
arc is terminated 
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Pulse Sequencer Functions: 

Table 4. 
Percent Peak Current:  This 
functions sets the amount of time 
the pulse waveform spends at the 
peak current setting.  This 
function is set as a percentage of 
the total time for the pulse cycle. 
Pulses-Per-Second:  Sets the 
total number of pulse cycles per 
second of time. 
Percent Background Current:  
Sets the background amperage of 
the pulse waveform.  Background 
amperage is set as a percentage 
of the peak current. 

Main Amperage Control: 

The main amperage control button is intended to be a 
quick selection method to adjust the main amperage 
setting.  This function will allow users to quickly exit the 
sequencer portion of the U/I, eliminating the need to cycle 
through all possible sequencer functions to adjust the 
main amperage or exit the sequencer menu. 

This knob is also a multi-purpose command: see the 
“Operating Instruction” section for a description of how to 
use this command for parameter selection. 

Displays: 

The right meter displays the preset welding current (A) 
before welding and the actual welding current during 
welding, and the left meter shown the voltage (V) at the 
output leads. 

A flashing on both displays indicate that the value read is 
the average value of the previous welding operation.  This 
feature shown the average value for 5seconds after every 
welding time. 

If a remote control is connected (the Remote LED is ON), 
the left meter (A) indicates the preset and the actual 
welding current following the instruction explained in the 
“Remote LED” description above. 

The dispays are used to indicate during setting of 
parameters, the name and the value of them.  Also are 
used for menu indication and error codes displaing. 

Memory Selection: 

The memory function is designed to allow the operator to 
save up to 9 specific welding procedures.  This memory 
button will have two functions: 
1. Save memory settings
2. Recall memory settings.

Selecting Memory Functions:  Pressing the memory 
button will allow the user to toggle between “saving” a 
memory, “recalling” a memory or operating without using 
a memory setting. 
1. Pushing 1 time “M” icon, SAVE icon turned on.
2. Pushing 2 times “M” icon, RECALL icon turned on.
3. Pushing 3 times Icon and diplays turn off.

Saving Memory Settings: 
In order to save process settings into a memory location it 
is first necessary to press the memory button so that the 
“memory save” icon is highlighted.  Once highlighted, the 
number on the screen will flash to indicate this number 
can be changed by turning the control knob below, and 
the voltage and amperage meters will say “MEM SET”. 
Once the desired memory location has been selected 
using the control knob, pressing and holding the memory 
button for 3 seconds will save the settings in that location. 
During the 3 second hold period the “memory save” icon 
will flash.  After 3 seconds the displays will show “MEM 
SAVE” 

OPERATION: 
1. Press Memory button to highlight “Memory Save” icon;
2. Turn Control Knob to Select memory location;
3. Press and hold memory button for 3 seconds.

Recalling Memory Settings: 
In order to recall process settings it is first necessary to 
press the memory button so that the “memory recall” icon 
is highlighted.  Once highlighted, the number on the 
screen will flash to indicate this number can be changed 
by turning the control knob below, and the voltage and 
amperage meters will say “MEM RECL”. Once the desired 
memory location has been selected using the control 
knob, pressing and holding the memory button for 3 
seconds will recall the settings from that location.  During 
the 3 second hold period the “memory recall” icon will 
flash.  After 3 seconds the displays will show “RECL 
MEM” 

OPERATION: 
1. Press Memory button to highlight “Memory Recall”

icon.
2. Turn Control Knob to Select memory location.
3. Press and hold memory button for 3 seconds.



English 11 English 

Menu: 
 

 
 
This unit permits an advance setting divided in 3 menu: 

1. If process GTAW Press and Hold  for 5 
seconds to access setup menu “GTAW”. 

2. If process SMAW Press and Hold  for 5 
seconds to access setup menu “SMAW”. 

3. In all process Press and Hold  +  for 
5 seconds to access setup menu “SYS”. 

4. Upon entering one of the three menus , progression is 

accomplished by pressing . 
5. While moving backward is accomplished by pressing 

. 
6. Changes to menu items will be accomplished by using 

the Control Knob . 

7. After an item is changed it will be saved if  or 

 is pressed. 

8. Each menu can be exited by pressing . 
 

Operating Instruction 
 
DC Stick (SMAW) Welding 
To start DC Stick welding process: 

1. Set polarity  
2. To select Stick welding: 

Process Visualization 

 

Crisp 

Soft 
Press MODE several times until the LED above 

lights up 

 (led ON) is turned on. 
 
When the Stick position is selected, the following welding 
features are enabled: 
 Hot Start:  This is a temporary increase in the output 

current during the start of the stick welding process.  
This helps ignite the arc quickly and reliably. 

 Anti-Sticking:  This is a function which decreases the 
output current of the machine to a low level when the 
operator makes an error and sticks the electrode to 
the work piece.  This decrease in current allows the 
operator to remove the electrode from the electrode 
holder without creating large sparks which can 
damage the electrode holder. 

 Auto Adaptive Arc Force:  this function increases 
temporary the output current, used to clear intermittent 
connections between the electrode and the weld 
puddle that occur during stick welding. 
This is an active control feature that guarantees the 
best arrangement between the arc stability and spatter 
presence.  The feature "Auto Adaptive Arc Force" has 

instead of a fixed or manual regulation, an automatic 
and multilevel setting: its intensity depends by the 
output voltage and it is calculated in real time by the 
microprocessor where are also mapped the Arc Force 
levels.  The control measure in each instant the output 
voltage and it determines the amount of the peak of 
current to apply; that value is enough to breaks the 
metal drop that is being transferred from the electrode 
to the workpiece as to guarantee the arc stability, but 
not too high to avoid spatters around the welding 
puddle.  That means: 

 Electrode / workpiece sticking prevention, also with 
low current values. 

 Spatters reduction. 
 

The welding operations are simplified and the welded 
joins looks better, also if not brushed after the welding. 

 
In Stick mode, two different setup are available, and they 
are completely separate into Process setup: 
 SOFT Stick:  For a welding with a low spatter 

presence. 
 CRISP Stick (Factory Default):  For an aggressive 

welding, with an increased Arc stability. 
 
For default the polarity is DC+.  To change in DC- see 
menu SMAW operation section. 
See menu SMAW to change value of hot start and arc 
force. 
 
AC Stick Welding 
To start AC Stick welding process: 

1. Set polarity  
2. To select Stick welding: 

Process Visualization 

 

Crisp 

Soft 
Press MODE several times until the LED above 

lights up 

 (led ON) is turned on. 
 
By default the output current wave form is a 60Hz 
sinusoidal current with balance 50% without offset. 
Accessing to AC wave shape it is only possible change 
the frequency. 
 
Indicators AUTO, EN/EP and Balance are OFF. 
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GTAW welding 
DC TIG Welding 
To start DC Tig welding process: 

1. Set polarity  
2. To select TIG welding: 

Process Visualization 

 

Lift 

HF 
Press MODE several times until the LED above 

lights up 
 

Led 2T  turned on for default. 
 
LIFT TIG  
When the mode pushbutton is in the Lift TIG position, the 
machine is ready for Lift TIG welding.  Lift TIG is a method 
of starting a TIG weld by first pressing the TIG torch 
electrode on the work piece in order to create a low 
current short circuit.  Then, the electrode is lifted from the 
work piece to start the TIG arc. 
 
HF TIG 
When the mode pushbutton is in HF TIG position, the 
machine is ready for HF TIG welding.  During the HF TIG 
mode, the TIG arc is started by HF without pressing the 
electrode on the work piece.  The HF used for starting the 
TIG arc will remain on for 3 seconds; if the arc is not 
started in this time limit, the trigger sequence must be 
restarted. 
 
NOTE: The HF start strength is adjusted to the 
tungstensize and type, which can be selected in menu 
GTAW. 
 
AC Tig Welding 
To start AC Tig welding process: 

1. Set polarity  
2. To select AC Tig welding: 

Process Visualization 

 

Lift 

HF 
 

Press MODE several times until the LED above 
lights up 

 2T led is turned on for default. 
 
Ac wave shape section is available.  About Lift and Tig 
starting see section above. 
 

TIG Welding Sequences 
During no welding operation at each pressure of SEL 
push button, it’s possible to step through all sequencer 
and set parameters. 
 
During welding the Sel pushbutton is enabled for the 
following functions: 
 Output current 
 Only if Pulse Function is active: is possible operates 

on the values of Duty (%), Frequency (Hz) and 
Background current (A). 

 
The new parameter value is automatically saved. 
 
TIG Trigger Sequences 
TIG welding can be done in either the 2-step or 4-step 
mode.  The specific sequences of operation for the trigger 
modes are explained below. 
 
Table 5. Legenda of the symbols used 

 Torch Pushbutton 

 Output Current 

 
Gas Pre-flow 

 

Gas 

 
Gas Post-flow 

 
2-Step Trigger Sequence 
To select 2-Step sequence: 

Output Visualization 

 
 

Press several times until the LED above lights up 
 
With the 2-step trigger mode and a TIG welding mode 
selected, the following welding sequence will occur. 

 
 
1. Press and hold the TIG torch trigger to start the 

sequence.  The machine will open the gas valve to 
start the flow of the shielding gas.  After the preflow 
time, to purge air from the torch hose, the output of the 
machine is turned ON.  At this time the arc is started 
according to the selected welding mode. The initial 
current is set to 25A for LIFT starting (starting current 
parameter is disabled in the sequencer) or set 
according to the Starting current parameter for HF 
starting.  After the arc is started the output current will 
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be increased at a controlled rate, or upslope time, until 
the Welding current is reached. 

 
If the torch trigger is released during the upslope time 
the arc will stop immediately and the output of the 
machine is turned OFF. 

 
2. Release the TIG torch trigger to stop welding.  The 

machine will now decrease the output current at a 
controlled rate, or downslope time, until the Crater 
current is reached and the output of the machine is 
turned OFF. 

 
After the arc is turned OFF, the gas valve will remain 
open to continue the flow of the shielding gas to the 
hot electrode and work piece. 

 
As shown above, it is possible to press and hold the TIG 
torch trigger a second time during downslope to end the 
downslope function and maintain the output current at the 
Crater current.  When the TIG torch trigger is released the 
output will turn OFF and the postflow time will start.  This 
operation sequence, 2-step with restart disabled, is the 
default setting from the factory. 
 
2-Step Trigger Sequence with Restart Option 
To select 2-Step with restart sequence: 

Output Visualization 

  
Press several times until the LED above lights up 

 
Enter Menu GTAW and enable 2RST option. 
 
If the 2-step restart option is enabled from the setup menu 
the following sequence will occur: 

 
 

1. Press and hold the TIG torch trigger to start the 
sequence as described above. 

 
2. Release the TIG torch trigger to start the downslope.  

During this time press and hold the TIG torch trigger 
to restart welding.  The output current will increase 
again at a controlled rate until the Welding current is 
reached.  This sequence can be repeated as many 
times as necessary.  When the welding is complete 
release the TIG torch trigger.  When the Crater 
current is reached the output of the machine is 
turned OFF. 

 
4-Step Trigger Sequence 
To select 4-Step sequence: 

Output Visualization 

  
Press several times until the LED above lights up 

 
With the 4-step trigger mode and a TIG welding mode 
selected, the following welding sequence will occur. 

 
1. Press and hold the TIG torch trigger to start the 

sequence.  The machine will open the gas valve to 
start the flow of the shielding gas.  After the preflow 
time, to purge air from the torch hose, the output of the 
machine is turned ON.  At this time the arc is started 
according to the selected welding mode. In LIFT 
starting the touching current is 25A until the short 
circuit is removed. 
After the arc is started the output current will be at the 
Start current.  This condition can be maintained as 
long as necessary. 

 
If the Start current is not necessary, do not hold the 
TIG torch trigger as described at the beginning of this 
step.  In this condition, the machine will pass from 
Step 1 to Step 2 when the arc is started. 

 
2. Releasing the TIG torch trigger starts the upslope 

function.  The output current will be increased at a 
controlled rate, or upslope time, until the Welding 
current is reached. If the torch trigger is pushed during 
the upslope time the arc will stop immediately and the 
output of the machine is turned OFF. 

 
3. Press and hold the TIG torch trigger when the main 

part of the weld is complete.  The machine will now 
decrease the output current at a controlled rate, or 
downslope time, until the Crater current is reached. 
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4. This Crater current can be maintained as long as 
necessary.  When the TIG torch trigger is released the 
output of the machine is turned OFF and the postflow 
time will start. 

 
As shown here, after the 
TIG torch trigger is quickly 
pressed and released from 
step 3A, it is possible to 
press and hold the TIG 
torch trigger another time to 
end the downslope time 
and maintain the output 
current at the Crater 
current.  When the TIG 
torch trigger is released the 
output will turn OFF. 
 
This sequence operation, 4-step with restart disabled, is 
the default setting from the factory. 
 
4-Step Trigger Sequence with Restart Option 
To select 4-Step with restart sequence: 

Output Visualization 

  
Press several times until the LED above lights up 

 
Enter Menu GTAW and enable 4RST option. 
 
If 4-step restart is enabled from the setup menu the 
following sequence will occur for steps 3 and 4 (steps 1 
and 2 are not altered by the restart option): 

 
3. Press and hold the TIG torch trigger.  The machine will 

now decrease the output current at a controlled rate, 
or downslope time, until the Crater current is reached. 

4. Release the TIG torch trigger.  The output current will 
again increase to the Welding current, like in step 2, to 
continue welding. 

 

If the weld is completely finished, use the following 
sequence instead of step 3 described above. 

3.A. Quickly press and release the TIG torch trigger.  
The machine will now decrease the output current 
at a controlled rate, or downslope time, until the 
Crater current is reached and the output of the 
machine is turned OFF.  After the arc is turned 
OFF the postflow time will start. 

 
As shown here, after the 
TIG torch trigger is quickly 
pressed and released from 
step 3A, it is possible to 
press and hold the TIG 
torch trigger another time to 
end the downslope time 
and maintain the output 
current at the Crater 
current.  When the TIG 
torch trigger is released the 
output will again increase 
to the Welding current, like 
in step 4, to continue welding.  When the main part of the 
weld is complete go to step 3. 
 
As shown here, again after 
the TIG torch trigger is 
quickly pressed and 
released from step 3A, it is 
possible to quickly press 
and release the TIG torch 
trigger a second time to 
end the downslope time 
and stop welding. 
 
 
 
 
Spot TIG (GTAW welding) 
Enter in Menu GTAW to enable spot welding function. 
When enabled, the spot tig function replaces the 2S 
trigger sequence. 
To select Spot function: 

Output Visualization 

 

 

 
 

Press until the LED above lights up 
 
This welding mode is especially thought to tack or weld 
thin materials.   
It uses HF start and immediately delivers the set current 
without any upslope/downslope.   
When spot is selected automatically you have this setting: 
 2S without restart 
 Working only in HF mode 
 Upslope and downslope are disabled 
When spot is selected in left display without any welding 
operation you can see the text: 
 

S-V.V 
 
V.V indicates the output voltage [1.0-1.5V] when not 
welding. 
While right displays shown the set current. 
For default the spot time is 0s: that means the output 
current is delivered only when the trigger button is 
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pushed. 
The welding time is set with the spot time control and will 
be constant independently from the operation of the 
Trigger.  

To set the spot time, user has to push SEL button until 
text SPT appears on the left display: turning now the main 
know is possible to set SPT time from 0 to 100s 

Bi-Level (Set/A2) Trigger sequence 
Enter Menu GTAW and enable BILV option. 
When enabled, the bi-level tig function replaces the 4S 
trigger sequence. 

To select Bi-Level sequence: 
Output Visualization 

Press several times until the LED above lights up 

When bi-level is selected in left display without any 
welding operation you can see the text: 

B-V.V

V.V indicates the output voltage [1.0-1.5V] when not
welding.
With this sequence the arc is started as in the 4S
sequence, this means that steps 1 and 2 are the same.

3. Quickly press and release the TIG torch trigger.  The
machine will switch the current level from Set to A2
(background current).  Each time this trigger action is
repeated the current level will switch between the two
levels.
3.A. Press and hold the TIG torch trigger when the

main part of the weld is complete.  The machine
will now decrease the output current at a 
controlled rate, or downslope time, until the Crater 
current is reached.  This Crater current can be 
maintained as long as necessary. 

To set the A2 level, user has to push SEL button until text 
A2 appears on the left display: turning now the main know 
is possible to set A2 in percentage of the setting current. 

NOTE: The Restart option and the Pulse function are not 
available for Bi-Level Trigger sequence 

LIFT TIG ON sequence 
When lift tig process is selected, it is possible to performe 
welding operation without the use of a trigger. 

To select ON sequence: 
Output Visualization 

Press several times until the LED above lights up 

When the sequence is selected it is possible to start a 
weld with the lift method without pushing trigger. 
To end the weld it is necessary to break the arc. 
The parameter Starting current, Final slope and finishing 
current are ignored. 
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List of parameters and Factory stored programs 
Table 6. List of parameters and Factory stored programs 

Function 
Factory Configuration 

Default 

Selectable Value Range 
Displayed 
parameter 

name 

Displayed 
value 

Preflow 0.5 0 - 25s (step 0.1s) PRE Current selected 
value (s) 

Starting Current 100 10 – 200 % (step 1%) STRT Current selected 
value (%) 

Initial slope 0.1 0 – 5s (step 0.1s) UP Current selected 
value (s) 

Operating Amperage 50 

TIG PROCESS 
2 – 200 A (step 1A) 

2- 115A (step 1A) derating Current selected 
value (A) TIG PROCESS 

5 – 160 A (step 1A) 
5- 110 (step 1A) derating

Final Slope 0 0 - 25s (step 0.1s) DOWN Current selected 
value (s) 

Finishing Current 30 10 – 90 % (step 1%) END Current selected 
value (%) 

Post flow AUTO 
0.1 - 120s (step 0.1s) 

Note A POST Current selected 
value (s) 

Percent of Peak Current / 
Duty Cycle 

(Only when pulse function is 
enabled) 

40 
5-95 (step 5%)

Note B PEAK % of FREQ 

Pulses-Per-Second DC 
(Only when pulse function is 

enabled) 
0.1 

0,1 – 10 Hz (step 0.1Hz) 
10 – 500Hz (step 1Hz) 

500 – 2000Hz (step 10Hz) 
FREQ Current selected 

value (Hz) 

Pulses-Per-Second AC 
(Only when pulse function is 

enabled) 
0.1 

0,1 – 10 Hz (step 0.1Hz) 
10 – 100Hz (step 1Hz) 

Note C 
FREQ Current selected 

value (Hz) 

Background Current 
(Only when pulse function is 

enabled) 
25 10 -90 % (step 1%) BACK Current selected 

value (%) 

SPOT time 
(Only when spot function is 

enabled) 
0 

0 – 10s (step 0.1s) 
10 – 100s (step 1s) SPT Current selected 

value (s) 

Low level background 
(Only when Bilevel function is 

enabled) 
25 10 -90 % (step 1%) A2 Current selected 

value (%) 

AC Wave Balance (NOTE D) 

Function 
Factory Configuration 

Default 

Selectable Value Range 
Displayed 
parameter 

name 

Displayed 
value 

EN Offset 50 
2 – 200A (step 1A) 

2 – 115A (step 1A) derating EN Current selected 
value (A) 

EP Offset 50 
2 – 200A (step 1A) 

2 – 115A (step 1A) derating EP Current selected 
value (A) 

AC-Balance 75 35 – 95 % (step 1%) %BAL Current selected 
value (%) 

AC-Frequency 120 40 – 400Hz (step 1Hz) FREQ Current selected 
value (Hz) 
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Note A: When AUTO is selected means 1s/10A; minimun 
value is 3s. 
 
Note B: For frequency value higher than 500Hz, PEAK is 
locked to 50%. 
 
Note C: In AC polarity the pulse frequency is limited to ¼ 
of the AC-frequency: if AC frequency is 120Hz that means 
the max pulse frequency is 30Hz . If the pulse frequency  
is higher than 1/10 of the AC frequency, the PEAK is fixed 
to 50%. 

Note D: Once AUTO is selected the default parameter are 
used. 
 
Menu GTAW 
To enter into Menu GTAW see section Menu, described 
above.  
 
The ADVANCED menu part is available only in AC 
polarity 

 
Table 7. MENU GTAW Menu 

Function 
Factory Configuration 

Default 

Selectable Value Range 

 

Displayed 
parameter 

name 

 

Displayed 
value 

 

Restart 2S OFF ON/OFF 2RST Current selected 
value (-) 

Restart 4S OFF ON/OFF 4RST Current selected 
value (-) 

Bi-level function OFF  ON/OFF BILV Current selected 
value (-) 

Spot function OFF  ON/OFF SPOT Current selected 
value (-) 

 
Table 8. GTAW ADVANCED Menu 

Function 
Factory Configuration 

Default 

Selectable Value Range 

 

Displayed 
parameter 

name 

 

Displayed 
value 

 

Wave Form SQRE 

SOFT 

WAVE Current selected 
value type 

SINE 

SQRE 

TRI 

Tungsten size AUTO 

AUTO (Note E) 

DIA Current selected 
value  

0.5mm (0.02”) 

1mm (0.04”) 

1.6mm (1/16”) 

2.4mm (3/32”) 

3.2mm (1/8”) 

ADV (Note F) 

Tungsten Type (Note G)* GRN 

GRN 

TYPE Current selected 
value Colour 

WHTE 

GREY 

TURQ 

GOLD 

TIG STARTING PARAMETERS (NOTE F) 

Polarity EP EN/EP POL Current selected 
value (-) 

Amperage 120 
2 – 200A (step 1A) 

2 – 115A (step 1A) derating SCRT Current selected 
value (A) 

Time 100 1 – 1000ms (step 1ms) STME Current selected 
value (ms) 

Start Slope Time 40 0 – 1000ms (step 1ms) SSLP Current selected 
value (ms) 

Preset Amperage Min 5 2-50A (step 1A) PCRT Current selected 
value (A) 
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Note E. When AUTO is selected, the starting parameters 
are automatically recalled based on the set current 
adjustable by main knob in the front panel. Diameter of 
the electrode is automatically recalled based on the 
following table.  
 
Table 9 

User dialed weld I 
(AMP) 

Tungsten diameter 

<=200 and > 25 2.4 mm 

<=25 and > 7 1.6 mm 

<=7 1 mm 

 
Note F: When ADV option is enabled, the user can create 
his personal starting setting according to “TIG AC starting 
parameters”). 
 
Note G: This option is accessible only when a specific 
diameter is selected. When DIA = AUTO or DIA = ADV, 
that option is not visible and the default starting 
parameters of green (GRN) electrode are recaled. 
 
WAVE-FORM selection 
With this option is possibile to select between four 
different waveforms: 
 “Soft” shape: to have a nice balance between a 

focused Arc and low noise. 
 “Fast” shape:  to have more focused arc. 
 “Sin” Wave shape: comparable with older conventional 

machines, not very concentrated but very soft. 
 “Triangle” shape: to reduce the amount of heat 

delivered to the workpiece. 
 
Default setting: SQRE 
 
Tungsten Size and Type 
In order to ensure the maximum performance and arc 
striking reliability the operating parameters of the machine 
are automatically adjusted to the type and size of the 
tungsten electrode in use. Selecting the appropriate 
diameter of the electrode, automatically a recorder set of 
parameter is recalled to assure in AC mode a good 
striking.  
 
Other then recalled the specific starting parameters 
selecting the electrode diameter it is also fixed the 
minimum allowable current.  
 
Table 10 

Tungsten diameter Min AMP 

3.2 mm 20 

2.4 mm 10 

1.6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
For AC welding  advanced users is present the possibility 
to modify the AC starting parameters  
 

Tig AC starting parameters 
The unit is delivered not allowing to the user to change 
starting parameters: for default option “Tig starting 
parameters”, from now on TSTR, is selected in AUTO. 
When AUTO is selected for TSTR option, the value of the 
4 parameters settable (SCRT, STME, SSLP and PCRT) 
and polarity (EP) are stored in unit and can be modified by 
the user. 
Following picture show the meaning of the parameter for a 
local hand working. The ramp in SSLP time ends when 
STRT current level is reached: if STRT is lower than 
PCRT, the level will be PCRT.  
Note: when PCRT is set in the range above, the minimun 
current delivered by the unit is PCRT level 
 

 
 
The starting sequence changes also if the foot paddle is 
present: in fact taking care of the STRT level is not 
settable, the level at the end of the SSLP ramp is the level 
from the footpaddle or the PCRT level. 

 
 
NOTE: the setting parameters stored assure the striking 
of the arc when correct electode (diameter and colour) 
has been correctly selected.  
 
In order to allow maximum flexibility to advanced users 
that need complete control over the welding process, the 
AC starting parameters can be modified  by selecting 
MANL for the TSTR  (Tig Starting Parameters) option in 
Menu C. 
User can change polarity,  
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values of the other parameters creating its personal 
waveform for starting. 

NOTE: the changing of the parameters above, could 
affect the striking of the arc if not correcting set.  

Restart 2S, Restart 4S, Spot and Bi-level 
See GTAW section above for details about mode of 
working. 

Menu SMAW 
To enter into Menu SMAW see section Menu, descriped 
above 

In AC polarity only the HOT Start parameter is visible and 
can be changed 

Table 11. SMAW Menu 

Function 
Factory Configuration 

Default 

Selectable Value Range 
Displayed 
parameter 

name 

Displayed 
value 

Arc Force 
SOFT: 35% 0 – 75% (step 1%) 

FRCE Current selected 
value (%) CRISP: 75% 75 – 200% (step 1%) 

Hot Start 
SOFT: 30% 0 – 75% (step 1%) 

HSTR Current selected 
value (%) CRISP: 50% 50 – 200% (step 1%) 

Stick Polarity DC+ DC+ or DC- STPL Current selected 
value (-) 

ARC FORCE and HOT START 
With those two parameters, user can change the 
behaviour of unit in STICK DC stick welding. See DC stick 
welding for a better understanding of both features.  

STICK POLARITY 
With this function is possible to change polarity of the 
electrode clamp without any change in work cables 
connections. For default stick polairity is DC+. 

Menu SYS 
To enter into Menu SYS see section Menu, descriped 
above 
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Table 12. SYS Menu 

Function 
Factory Configuration 

Default 

Selectable Value Range 

 

Displayed 
parameter 

name 

 

Displayed 
value 

 

Units mm mm / INCH UNIT Current selected 
value  

VRD OFF ON/OFF VRD Current selected 
value 

LED Brightness/Intensity 

 LOW 

LED Current selected 
value  

X MED 

 HIGH 

TIG Remote Options AMP 
FOOT 

RMTE Current selected 
value type AMP 

Up/Down OFF 

OFF 

UPDN Current selected 
value type 

AMPS 

MEM 

MAX amparage OFF 51 – 199 - OFF AMPS Current selected 
value (A) 

Cooler option AUTO 
AUTO 

COOL Current selected 
value type ON 

Control firmware revision N/A N/A CTRL Current SW 
revision 

UI firmware revision N/A N/A UI Current SW 
revision 

IC firmware revision N/A N/A IC Current SW 
revision 

Diagnostics N/A List of #’s ERR #ERR 

Arc Time - - HOUR Current value 
from 0 to 9999 

Arc Counter - - CNT Current value 
from 0 to 9999 

Reset N/A YES/NO RSET  

Green Mode ON ON/OFF GRN Current selected 
value 

Lockout NO YES/NO LOCK Current selected 
value 

 



English 21 English 

LED Brightness/Intensity 
By this option is possible to select the intensity of the 
LEDs present in the user interface: three level can be 
selected by the user. High level is reccomended when the 
unit is used outside with high sun light luminosity 
 
TIG Remote options 
This remote section in Menu SYS is dedicate to select the 
appropriate kind of remote devices connected. Unit 
detects itself the present of a remote devices ( amptrol, 
footpaddle): selecting AMP you indicate the unit and 
amptrol is connected while selecting FOOT a footpaddle 
is conected. By default this selection is for AMP. The 
selection of FOOT and AMP changes dynamically also 
the possibility to select and change parameters as 
described in previous paragraphs. 
 
UP/DOWN options 
AMP MODE 
Three operating modes, corresponding to different states 
of the machine, are identified:  
1) Before welding: pressing the UP or DOWN key 

causes a change of value of the Set current  
2) While welding: pressing the UP or DOWN key causes 

a change of value of the Set current during all phases 
of welding process except during the start functions, 
where the UP/DOWN function is masked. 

3) Pre/post Flow: pressing the UP or DOWN key causes 
a change of value of the Set current. 

 
The change will be realized in two ways depending on 
pressed button time: 
1) Step function: pressing the UP/DOWN button for a 

minimum time of 200ms and releasing it, causes the 
set current raises/falls of 1A.  

2) Ramp function Pressing the UP/DOWN button for a 
time greater than 1 sec., the set current start to 
increase/decrease with a (5A/s) ramp. If press for 
more than 5 sec increase/decrease with a ramp of 
(10A/s). The current ramp will end when the 
UP/DOWN button previously pressed is released. 

3) When a remote (FOOT or AMP) device is present, 
depending on welding process selected, the 
UP/DOWN behavior is different. 

 
In SMAW welding mode, the remote device set the 
amperage setting in the whole range, bypassing the main 
control knob in front User interface. In that case the 
signals coming from UP/DOWN are ignored.  
 
In GTAW mode of welding, the remote device set the 
percentage of the main set delivered by the machine. 
Regulating the main amperage, the UP/DOWN with 
remote device will work as described above.  
 
MEM MODE 
By pressing torch buttons user will be allowed to change 
over settings stored in memory locations from 1 to 9. The 
feature is not available during welding. 
 
MAX amparage option 
This option allows the user to set the maximum current 
supplied by machine 
 

COOLER option 
This option permits to the user to activate permanently the 
water cooler when ON is selected.Cooler is switched OFF 
only in Idle state. 
For default AUTO is enable and the water cooler follows 
the timeline of welding, green mode and idle state. 
Cooler is switched OFF when green mode is activated; 
the entering in IDLE mode confirms the OFF status of 
Cooler. 
 

Error Codes and troubleshooting. 
If an error occurs, turn Off the machine, wait for a few 
seconds, then turn ON again.  If the error remains, a 
maintenance is required.  Please contact the nearest 
technical service center or Lincoln Electric and report the 
error code displayed on the meter of the Front Panel. 
 
By ERR option (Menu SYS) is possible to see a list of the 
last 10 different errors happened and recorder by the unit. 
If the same error comes many times, only the last one is 
recorder. 
 
To reset the register, perform the follow procedure: 

 Push SEL button   for 5s. After that time the 
errors list is reset  

 Release SEL Button 
 
Table 13. 

 

Error code table 

01 

Input voltage too low 

 LED is blinking (at 5Hz). 
Indicates that an Input Undervoltage 
protection is active; the Machine restarts 
automatically when the Input Voltage returns 
in the correct range. 

02 

Input voltage too high 

 LED is blinking. (at 5Hz). 
Indicates that an Input Voltage Overvoltage 
protection is active; the Machine restarts 
automatically when the Input Voltage returns 
in the correct range.( 280Vac ) 

03 

Wrong input connection 

 LED blinking. (at 5Hz). 
Indicates that the power supply network to 
which the machine is connected has serious 
problems. 
 Turn OFF the machine and check the 

power supply network. 

04 

Primary side voltage lock out 

 LED blinking. (at 5Hz). 
Indicates that an Internal Auxiliary Voltage 
fault condition is detected. 
 
To restore the machine: 
 Turn OFF then ON the Mains Switch to 

restart the machine. 

06 

Inverter voltage lock out 

 LED blinking. (at 5Hz). 
Indicates that an Internal Auxiliary Voltage 
fault condition is detected. 
 
To restore the machine: 
 Turn OFF then ON the Mains Switch to 

restart the machine. 
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09 

Connection error 
This error message indicates the 
communication between Control and UI is 
not working.  
To restore the machine: 
 Turn OFF then ON the Mains Switch to

restart the machine.

10 

FAN fault 
This error message indicates the fan is not 
operating properly. This prevent 
overtemperature damage. 

 LED blinking. (at 5Hz). 

11 

Water cooler fault 

 LED blinking. (at 5Hz). 
Cooler fluid is not correctly flowing through 
the torch.  See the water cooler instruction 
manual for more details. 

12 

AC Switch Overload 
Indicates that an overload condition 
occurred. 
To restore the machine: 
 Turn OFF then ON the Mains Switch to

restart the machine.

LED blinking. (at 5Hz).

15 

Water cooler presence fault 

 LED blinking. (at 5Hz). 
Water cooler was connected/disconnected 
during operation. 
To restore the machine: 
 Turn OFF then ON the Mains Switch to

restart the machine.

Arc Time & Arc Counter 
These two options show to the welder the total working 
hours and the total numeber of arc striking (max 9999). 
To reset one or both register, perform the follow 
procedure: 

 Push SEL button  for 5s. After that time the 
counter is reset: 0.0 presents in Voltage displays 

 Release SEL Button

UI, CTRL & IC firmware revision 
By this option is possible to see the current software 
revision in both UI, control and input board.  

GREE MODE option 
By this option is possible to disable green mode and idle 
mode 

LOCKOUT option 
By this option is possible to enable the display lockout 
feature. 
 When LOCK ON is set in SYS menu only the Main

Amperage setting, Memory functions and SYS menu
are available.

 Factory reset in SYS menu will revert to LOCK OFF
 Memory recall will load all settings stored in the save

operation, including menu settings
 Memory recall will preserve LOCK status

RESET 
By this option an end user can reset all the settings 
present in the machine to factory default indicated in this 
manual for all parameters. Memory locations are not 
affected by this reset. 

Maintenance 

 WARNING 
For any maintenance or repair operations it is 
recommended to contact the nearest technical service 
center or Lincoln Electric.  Maintenance or repairs 
performed by unauthorized service centers or personnel 
will null and void the manufacturer’s warranty. 

The frequency of the maintenance operations may vary in 
accordance with the working environment.  Any noticeable 
damage should be reported immediately. 

 Check cables and connections integrity.  Replace, if
necessary.

 Keep clean the machine.  Use a soft dry cloth to clean
the external case, especially the airflow inlet / outlet
louvers.

 WARNING 
Do not open this machine and do not introduce anything 
into its openings.  Power supply must be disconnected 
from the machine before each maintenance and service. 
After each repair, perform proper tests to ensure safety. 

Customer Assistance Policy 
The business of The Lincoln Electric Company is 
manufacturing and selling high quality welding equipment, 
consumables, and cutting equipment. Our challenge is to 
meet the needs of our customers and to exceed their 
expectations. On occasion, purchasers may ask Lincoln 
Electric for advice or information about their use of our 
products. We respond to our customers based on the best 
information in our possession at that time. Lincoln Electric 
is not in a position to warrant or guarantee such advice, 
and assumes no liability, with respect to such information 
or advice. We expressly disclaim any warranty of any 
kind, including any warranty of fitness for any customer’s 
particular purpose, with respect to such information or 
advice. As a matter of practical consideration, we also 
cannot assume any responsibility for updating or 
correcting any such information or advice once it has 
been given, nor does the provision of information or 
advice create, expand or alter any warranty with respect 
to the sale of our products 
Lincoln Electric is a responsive manufacturer, but the 
selection and use of specific products sold by Lincoln 
Electric is solely within the control of, and remains the sole 
responsibility of the customer. Many variables beyond the 
control of Lincoln Electric affect the results obtained in 
applying these types of fabrication methods and service 
requirements. 
Subject to Change – This information is accurate to the 
best of our knowledge at the time of printing. Please refer 
to www.saf-fro.com for any updated information.
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WEEE 
07/06 
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Do not dispose of electrical equipment together with normal waste! 
In observance of European Directive 2012/19/EC on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE) and 
its implementation in accordance with national law, electrical equipment that has reached the end of its life 
must be collected separately and returned to an environmentally compatible recycling facility.  As the owner of 
the equipment, you should get information on approved collection systems from our local representative. 
By applying this European Directive you will protect the environment and human health! 

Spare Parts 
12/05 

Part List reading instructions 
 Do not use this part list for a machine if its code number is not listed.  Contact the Lincoln Electric Service Department

for any code number not listed.
 Use the illustration of assembly page and the table below to determine where the part is located for your particular

code machine.
 Use only the parts marked "X" in the column under the heading number called for in the assembly page (# indicate a

change in this printing).

First, read the Part List reading instructions above, then refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine, that 
contains a picture-descriptive part number cross-reference. 

REACh 
11/19 

Communication in accordance with Article 33.1 of Regulation (EC) No 1907/2006 – REACh. 
Some parts inside this product contain: 
Bisphenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Lead,  EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Phenol, 4-nonyl-, branched, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
in more than 0,1% w/w in homogeneous material. These substances are included in the “Candidate List of Substances 
of Very High Concern for Authorisation” of REACh. 
Your particular product may contain one or more of the listed substances. 
Instructions for safe use: 
 use according to Manufacturer instructions, wash hands after use;
 keep out of reach of children, do not put in mouth,
 dispose in accordance with local regulations.

Authorized Service Shops Location 
08/18 

 The purchaser must contact  Lincoln Electric or Authorized Service Facility about any defect claimed under warranty
period.

 Contact your local Sales Representative for assistance in locating the nearest Authorized Service Facility.

Electrical Schematic 

Refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine. 
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Suggested Accessories 

W000011139 KIT 35C50

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Remote Control 15m 

K14190-1 Water Cooler  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Extension Cord 15m (*) 

K870 Foot Amptrol.

(*) Only 2 Extension Cord for a maximum total length of 45m can be used. 
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GRAZIE! Per aver scelto la QUALITÀ dei prodotti Lincoln Electric. 
 Si prega di esaminare imballo ed equipaggiamento per rilevare eventuali danneggiamenti. Le richieste per materiali 

danneggiati dal trasporto devono essere immediatamente notificate al rivenditore. 
 Per ogni futuro riferimento, compilare la tabella sottostante con le informazioni di identificazione equipaggiamento. 

Modello (Model Name), Codice (Code) e Matricola (Serial Number) sono reperibili sulla targa nominale della 
macchina. 

 
Modello: 

 
………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 

Codice e matricola: 
 

………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 
Data e luogo d’acquisto: 

 
…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Specifiche Tecniche 
 

NOME INDICE 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

INGRESSO 

Tensione di alimentazione U1 Classe EMC Frequenza 

115 - 230 Vac ± 15% A 50/60 Hz 

Linea di 
ingresso 

Modalità 20% 35% 60% 100% 
Corrente in 

ingresso I1max 
PF massimo 

115 Vac 

STICK 3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
TIG DC  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

STICK AC 3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

TIG AC  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Linea di 
ingresso 

Modalità 30% 35% 60% 100%   

230Vac 

STICK 5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
TIG DC  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

STICK AC 5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

TIG AC  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

USCITA NOMINALE 

 
Corrente in uscita I2  

Ciclo di lavoro in % 
Tensione in uscita U2  

Ciclo di lavoro in % 
Linea di 
ingresso 

Modalità 20% 35% 60% 100% 20% 35% 60% 100% 

115 Vac 
monofase 

STICK DC 100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG DC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

STICK AC 100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG AC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

Linea di 
ingresso 

Modalità 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100% 

230 Vac 
monofase 

STICK DC 160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG DC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

STICK AC 160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG AC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

USCITA 

Gamma corrente di saldatura Massima tensione a vuoto OCV U0 

2 – 200A 109 Vdc 

DIMENSIONI RACCOMANDATE PER CAVI E FUSIBILI 

Fusibile (tempo ritardato) o dimensione 
Interruttore 

Cavo di Alimentazione 

16A@115 Vac – 16 A a 230 Vac 3x2,5 mm2 

DIMENSIONI E PESO 

Altezza Larghezza Lunghezza Peso netto 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Temperatura di 
esercizio 

Temperatura di 
immagazzinamento 

Umidità di esercizio 
(t=20°C) 

Grado di protezione 

Da -10°C a +40°C Da -25°C a 55°C Non applicabile IP23 
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Compatibilità Elettromagnetica (EMC) 
01/11 

Questa macchina è stata progettata nel rispetto di tutte le direttive e normative in materia. Tuttavia può generare dei 
disturbi elettromagnetici che possono interferire con altri sistemi come le telecomunicazioni (telefono, radio e televisione) 
o altri sistemi di sicurezza. I disturbi possono provocare problemi nella sicurezza dei sistemi interessati. Leggere e 
comprendere questa sezione per eliminare o ridurre il livello dei disturbi elettromagnetici generati da questa macchina. 
 

La macchina è stata progettata per funzionare in ambienti di tipo industriale. L’operatore deve installare e 
impiegare la macchina come precisato in questo manuale. Se si riscontrano disturbi elettromagnetici l’operatore 
deve porre in atto azioni correttive per eliminarli, avvalendosi, se necessario, dell’assistenza della Lincoln 
Electric. Gli equipaggiamenti in classe A non sono prodotti per essere usati in ambienti residenziali dove 

l’energia elettrica in bassa tensione è fornita da un sistema pubblico. A causa di disturbi condotti ed irradiati ci possono 
essere delle difficoltà a garantire la compatibilità elettromagnetica in questi ambienti. A condizione che l'impedenza della 
rete di distribuzione pubblica in bassa tensione al punto di accoppiamento comune sia inferiore a 83 mΩ (o che la potenza 
di cortocircuito sia maggiore di 0,6 MVA), questa apparecchiatura è conforme alle norme IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 
e può essere alimentata da una rete in bassa tensione. L’installatore o l’utilizzatore dell’apparecchiatura, consultandosi, se 
necessario, con il distributore del servizio elettrico, sono tenuti ad assicurarsi che l'impedenza del sistema sia conforme alle 
limitazioni di impedenza. 
 
Prima di installare la macchina, controllare se nell’area di lavoro vi sono dispositivi il cui funzionamento potrebbe risultare 
difettoso a causa di disturbi elettromagnetici. Prendere in considerazione quanto segue. 
 Cavi di entrata o di uscita, cavi di controllo e cavi telefonici collocati nell’area di lavoro, presso la macchina o nelle 

adiacenze di questa. 
 Trasmettitori e/o ricevitori radio o televisivi. Computer o attrezzature controllate da computer. 
 Impianti di sicurezza e controllo per processi industriali. Attrezzature di taratura e misurazione. 
 Dispositivi medici individuali come cardiostimolatori (pacemaker) o apparecchi acustici. 
 Verificare che macchine e attrezzature funzionanti nell’area di lavoro o nelle vicinanze siano immuni da possibili disturbi 

elettromagnetici. L’operatore deve accertare che tutte le attrezzature e i dispositivi nell’area siano compatibili. A questo 
scopo può essere necessario predisporre misure di protezione aggiuntive. 

 L’ampiezza dell’area di lavoro da prendere in considerazione dipende dalla struttura dell’area e dalle altre attività che vi 
si svolgono. 

 
Per ridurre le emissioni elettromagnetiche della macchina tenere presenti le seguenti linee guida. 
 Collegare la macchina alla fonte di alimentazione come indicato da questo manuale. Se vi sono disturbi, può essere 

necessario prendere altre precauzioni, come un filtro sull’alimentazione. 
 I cavi in uscita devono essere mantenuti più corti possibile e l’uno accanto all’altro. Se possibile mettere a terra il pezzo 

per ridurre le emissioni elettromagnetiche. L’operatore deve controllare che questa messa a terra non provochi problemi 
o pericoli alla sicurezza del personale, della macchina e delle attrezzature. 

 Si possono ridurre le emissioni elettromagnetiche schermando i cavi nell’area di lavoro. Per impieghi particolari questo 
può diventare necessario. 

 

 AVVERTENZA 
Gli equipaggiamenti in classe A non sono prodotti per essere usati in ambienti residenziali dove l’energia elettrica in bassa 
tensione è fornita da una rete pubblica. A causa di disturbi condotti e irradiati ci possono essere delle difficoltà a garantire la 
compatibilità elettromagnetica in questi ambienti. 
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Sicurezza 
01/11 

 

 AVVERTENZA 
Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicurarsi che tutte le procedure di installazione, 
impiego, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente da persone qualificate. Leggere e comprendere questo 
manuale prima di mettere in funzione la macchina. La mancata osservanza delle istruzioni di questo manuale può 
provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone o danni alla macchina. Leggere e assicurarsi di avere compreso le 
spiegazioni seguenti sui simboli di avvertenza. Lincoln Electric non si assume alcuna responsabilità per danni conseguenti a 
installazione non corretta, incuria o impiego in modo anormale. 
 

 

AVVERTENZA: questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni, anche 
mortali, alle persone o danni a questa macchina. Proteggere se stessi e gli altri dalla possibilità di seri 
infortuni anche mortali. 

 

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: leggere e comprendere questo manuale prima di far 
funzionare la macchina. La saldatura ad arco può presentare dei rischi. La mancata osservanza delle 
istruzioni di questo manuale può provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone o danni alla 
macchina. 

 

LA FOLGORAZIONE ELETTRICA È MORTALE: le macchine per saldatura generano tensioni elevate. 
Non toccare l’elettrodo, il morsetto di massa o i pezzi da saldare collegati alla saldatrice quando la 
saldatrice è accesa. Mantenersi isolati elettricamente da elettrodo, morsetto di massa e pezzi da saldare 
collegati. 

 

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: togliere l’alimentazione con l’interruttore ai fusibili 
prima di svolgere operazioni su questa macchina. Mettere la macchina a terra secondo le normative 
vigenti. 

 

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: ispezionare periodicamente i cavi di alimentazione, 
dell’elettrodo e di massa. Se si riscontrano danni all’isolamento sostituire immediatamente il cavo. Non 
posare la pinza portaelettrodo direttamente sul banco di saldatura o qualsiasi altra superficie in contatto 
con il morsetto di massa per evitare un innesco involontario dell’arco. 

 

I CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: il passaggio di corrente 
elettrica in un conduttore produce campi elettromagnetici. Questi campi possono interferire con alcuni 
cardiostimolatori ("pacemaker"); pertanto i saldatori con un cardiostimolatore devono consultare il proprio 
medico prima di utilizzare questa macchina. 

 

CONFORMITÀ CE: questa macchina è conforme alle Direttive Europee. 

 

RADIAZIONI OTTICHE ARTIFICIALI: conformemente a quanto prescritto nella Direttiva 2006/25/CE e 
dalla norma EN 12198, l’apparecchiatura è di categoria 2. Si rende obbligatoria l’adozione di Dispositivi 
di Protezione Individuale (DPI) con grado di protezione del filtro fino a un massimo di 15, secondo 
quanto prescritto dalla Norma EN169. 

 

FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI: la saldatura può produrre fumi e gas dannosi alla 
salute. Evitare di respirare questi fumi e gas. Per evitare il pericolo, l’operatore deve disporre di una 
ventilazione o di un'estrazione di fumi e gas che li allontanino dalla zona in cui respira. 

 

I RAGGI LUMINOSI EMESSI DALL’ARCO ELETTRICO CAUSANO USTIONI: usare una maschera con 
schermatura adatta a proteggere gli occhi da spruzzi e raggi emessi dall’arco mentre si salda o si 
osserva la saldatura. Indossare indumenti adatti in materiale resistente alla fiamma per proteggere il 
corpo, sia il proprio sia degli aiutanti. Le persone che si trovano nelle vicinanze devono essere protette 
da schermature adatte, non infiammabili, e devono essere avvertite di non guardare l’arco e di non 
esporvisi. 

 

GLI SPRUZZI DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE INCENDI O ESPLOSIONI: allontanare 
dall’area di saldatura quanto può prendere fuoco e tenere a portata di mano un estintore. Gli spruzzi o 
altri materiali ad alta temperatura prodotti dalla saldatura attraversano con facilità eventuali piccole 
aperture raggiungendo le zone vicine. Non saldare su serbatoi, bidoni, contenitori o altri materiali fino a 
che non si sia fatto tutto il necessario per assicurarsi dell’assenza di vapori infiammabili o nocivi. Non 
impiegare mai questa macchina se vi è presenza di gas e/o vapori infiammabili o combustibili liquidi. 



Italiano 4 Italiano 

 

I MATERIALI SALDATI BRUCIANO: il processo di saldatura produce moltissimo calore. Si possono 
subire gravi ustioni con le superfici e i materiali caldi della zona di saldatura. Impiegare guanti e pinze 
per toccare o muovere materiali nella zona di saldatura. 

 

LE BOMBOLE POSSONO ESPLODERE SE SONO DANNEGGIATE: impiegare solo bombole 
contenenti il gas di protezione adatto al processo di saldatura utilizzato e regolatori di flusso, funzionanti 
regolarmente, progettati per il tipo di gas e la pressione in uso. Le bombole devono essere tenute 
sempre in posizione verticale e assicurate con catena a un sostegno fisso. Non spostare le bombole 
senza il loro cappello di protezione. Evitare qualsiasi contatto dell’elettrodo, della sua pinza, del morsetto 
di massa o di ogni altra parte in tensione con la bombola del gas. Le bombole del gas devono essere 
collocate lontane dalle zone dove possano restare danneggiate dal processo di saldatura con relativi 
spruzzi e da fonti di calore. 

HF 
ATTENZIONE: l'alta frequenza utilizzata per l'innesco senza contatto con la saldatura TIG (GTAW), può 
interferire con il funzionamento di apparecchiature informatiche non sufficientemente schermate, centri di 
elaborazione dati e robot industriali, provocando anche la rottura completa del sistema. La saldatura TIG 
(GTAW) può interferire con le reti telefoniche elettroniche e con apparecchi radio e TV. 

 

I RUMORI GENERATI DURANTE LA SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI: l’arco di 
saldatura può causare rumori di livello elevato, 85 dB per 8 ore al giorno. I saldatori che utilizzano le 
saldatrici sono obbligati a indossare otoprotezioni adatte. I datori di lavoro sono obbligati a effettuare 
esami e misurazioni sui fattori nocivi per la salute. 

 

MARCHIO DI SICUREZZA: questa macchina è adatta a fornire energia per operazioni di saldatura 
svolte in ambienti con alto rischio di folgorazione elettrica. 

 
Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche e/o miglioramenti alla progettazione senza aggiornare 
contemporaneamente il manuale dell’operatore. 
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Introduzione 
 

Descrizione generale 
La macchina PRESTOTIG 200 AC/DC è progettato per 
eseguire processi di saldatura MMA (SMAW) e TIG 
(GTAW) con corrente continua e alternata.  
L’unità è progettata per soddisfare principalmente le 
richieste TIG sia in modalità di DC sia in modalità CC: 
grazie alle opzioni di un menu avanzato sia i saldatori 
principianti, sia i saldatori esperti possono regolare i 
parametri di saldatura per ottenere le migliori prestazioni 
di saldatura.  
I seguenti paragrafi mostrano come accedere al menu e 
quali parametri possono essere impostati. 

I seguenti componenti sono stati aggiunti al PRESTOTIG 
200 AC/DC 

 FASCETTA TUBO 
 TUBO DEL GAS 
 SUPPORTO TUBO 
 DADO SEMICIECO 1/4F 
 TUBO RACCORDO RAPIDO MASCHIO 
 
L’apparecchiatura consigliata, acquistabile da parte 
dell’utente, è stata menzionata nel capitolo "Accessori 
consigliati". 

 

Installazione e Istruzioni operative 
 
Leggere tutta questa sezione prima di installare e 
impiegare la macchina. 
 

Collocazione e Ambiente 
Questa macchina è in grado di funzionare in ambienti 
difficili. È comunque importante seguire delle semplici 
misure di prevenzione per garantirne una lunga durata e 
un funzionamento affidabile. 
 Non collocare o impiegare la macchina su superfici 

inclinate più di 15° rispetto all’orizzontale. 
 Non usare questa macchina per sgelare tubi. 
 La macchina va collocata ove vi sia una circolazione 

di aria pulita senza impedimenti al suo movimento in 
entrata e uscita dalle feritoie. Non coprire la macchina 
con fogli di carta, panni o stracci quando è accesa. 

 Tenere al minimo polvere e sporco che possano 
entrare nella macchina. 

 Questa macchina ha una protezione di grado IP23. 
Tenetela più asciutta possibile e non posatela su 
suolo bagnato o dentro pozzanghere. 

 Disponete la macchina lontana da macchinari 
controllati via radio. Il suo funzionamento normale può 
interferire negativamente sul funzionamento di 
macchine controllate via radio poste nelle vicinanze, 
con conseguenze di infortuni o danni materiali. 
Leggete la sezione sulla compatibilità 
elettromagnetica di questo manuale. 

 Non impiegare la macchina in zone ove la 
temperatura ambiente supera i 40°C. 

 

Collegamento all’alimentazione 
Prima di accendere la macchina controllare tensione, fase 
e frequenza di alimentazione. La tensione di 
alimentazione ammissibile è indicata nella sezione 
"Specifiche tecniche" di questo manuale e sulla targa 
della macchina. Verificare il collegamento a terra della 
macchina. 
 
Assicurarsi che l’alimentazione fornisca una potenza 
sufficiente per il funzionamento normale della macchina. 
Nella sezione "Specifiche tecniche" di questo manuale 
sono indicati i dimensionamenti per fusibili e cavi. 
 

Le macchine sono progettate per funzionare alimentate 
da gruppi elettrogeni purché la presa ausiliaria di questi 
possa fornire una tensione, frequenza e potenza 
adeguata come indicato nella sezione "Specifiche 
tecniche" di questo manuale. Inoltre la presa ausiliaria del 
gruppo elettrogeno deve soddisfare le seguenti 
condizioni: 
 
230 Vac monofase: 
 Tensione AC di picco: inferiore a 280 V 
 Frequenza dell’onda in AC: tra 50 e 60 Hz 
 Tensione RMS dell’onda in AC: 230 Vac ± 15% 
 
115 Vac monofase: 
 Frequenza dell’onda in AC: tra 50 e 60 Hz 
 Tensione RMS dell’onda in AC: 115 Vac ± 15% 
 
Nota: se collegata a 115 Vac, la macchina presenta una 
correzione dell'erogazione. È importante verificare che 
queste condizioni siano rispettate poiché molti gruppi 
elettrogeni producono picchi di alta tensione. Si sconsiglia 
di impiegare questa macchina con gruppi elettrogeni che 
non rispettino queste condizioni poiché si può 
danneggiare. 
 
Attenzione: per assicurare l'esecuzione completa del ciclo 
di lavoro, è necessario modificare la protezione da 
sovracorrente a 25 A tipo D e utilizzare un connettore di 
alimentazione adeguato (o collegare l'apparecchiatura 
direttamente alla rete elettrica) 
 
Esempio: 
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Collegamenti in uscita 
Il collegamento dei cavi di saldatura avviene con un 
sistema rapido che impiega connettori Twist-Mate. Fare 
riferimento alle sezioni seguenti per ulteriori informazioni 
sui collegamenti da effettuare per saldare con elettrodo 
(MMA) o in TIG (GTAW). 
 
Tabella 1. 

 

Sgancio rapido: connettore in uscita 
della torcia (per i processi MMA e 
GTAW) per il circuito di saldatura. 

 

Attacco rapido: connettore in uscita 
pezzo per il circuito di saldatura. 

 
Saldatura con elettrodo manuale (MMA) 
Questa macchina non include un kit cavi per la saldatura 
MMA, ma è possibile acquistarlo separatamente. Per 
maggiori informazioni, consultare la sezione Accessori. 
 
Per prima cosa stabilire quale è la polarità giusta per 
l’elettrodo da impiegare. Per questo consultare i dati 
dell’elettrodo. Quindi collegare i cavi in uscita ai terminali 
di uscita sulla macchina, secondo la polarità selezionata. 
Qui sotto è indicato il metodo di collegamento per torcia. 
 

 
 
Collegare alla torcia il cavo all’elettrodo e al terminale (-) il 
cavo al giunto da saldare. Inserire il connettore allineando 
la chiavetta con la scanalatura e serrare ruotando di circa 
¼ di giro in senso orario. Non serrare eccessivamente. 
 
La polarità per la modalità di saldatura con elettrodo 
manuale può essere selezionata tra DC+, DC- e AC 
attraverso il pulsante e il menu del pannello anteriore, 
vedere le seguenti istruzioni. 
 
Saldatura TIG (GTAW) 
Questa macchina non include una torcia TIG necessaria 
per la saldatura MMA, ma è possibile acquistarla 
separatamente. Per maggiori informazioni, consultare la 
sezione Accessori. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Collegare il cavo della 
torcia al terminale della 
macchina e il giunto da 
saldare al terminale del 
pezzo da lavorare. Inserire 
il connettore allineando la 
chiavetta con la 
scanalatura e serrare ruotando di circa ¼ di giro in senso 
orario. Non serrare eccessivamente. Infine, collegare il 
tubo del gas dalla torcia TIG al connettore del gas (B) sul 
davanti della macchina. Se necessario, la confezione 
comprende un connettore del gas supplementare per il 
giunto sul davanti della macchina. Successivamente, 
collegare il giunto sul retro della macchina a un regolatore 
del gas sulla bombola del gas da utilizzare. Inoltre, la 
confezione include una linea gas di ingresso e i giunti 
necessari. Collegare il pulsante di attivazione della torcia 
TIG al connettore del pulsante di attivazione (A) sul 
davanti della macchina. 
 
Saldatura TIG con una torcia raffreddata ad 
acqua 
È possibile applicare un’unità di raffreddamento alla 
macchina: 
 COOLARC-24  
Se viene collegata alla macchina l’unità Coolarc citata in 
precedenza, verrà accesa e spenta automaticamente per 
assicurare il raffreddamento della torcia. Quando viene 
utilizzata la modalità di saldatura con elettrodo manuale, il 
dispositivo di raffreddamento sarà spento. 
 
Questa macchina non include una torcia TIG raffreddata, 
ma è possibile acquistarla separatamente. Per maggiori 
informazioni, consultare la sezione Accessori. 
 

 AVVERTENZA 
La macchina è dotata di un collegamento elettrico per 
l’unità Coolarc sul retro. Questa presa è concepita 
ESCLUSIVAMENTE per il collegamento dell’unità Coolarc 
citata in precedenza. 
 

 AVVERTENZA 
Prima di collegare l’unità di raffreddamento alla macchina 
e di utilizzarla, leggere e comprendere il Manuale di 
istruzioni fornito con l’unità di raffreddamento. 
 

 AVVERTENZA 
Collegare e scollegare il dispositivo di raffreddamento a 
unità spenta (OFF). 
 
Collegamento del comando a distanza 
Fare riferimento alla sezione degli accessori 
per un elenco dei comandi a distanza. Se si 
impiega un comando a distanza, occorre 
collegarlo al connettore apposito nella parte 
frontale della macchina. La macchina rileva 
automaticamente la presenza del comando a distanza, 
accende il LED comando a distanza e passa in modalità 
di comando a distanza. La sezione seguente fornisce 
maggiori informazioni su questa modalità operativa. 
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Pannello posteriore 

A B

C

D

E

 
A. Interruttore principale: Accende / spegne la macchina. 
B. Cavo di ingresso: Collegarlo all'alimentazione di rete. 
C. Ventola: non ostruire o filtrare l’ingresso della ventola. 

La funzione "F.A.N." (ventola secondo necessità) 
accende/spegne la ventola automaticamente. La 
ventola inizia con le operazioni di saldatura e continua 
a funzionare ogni volta che la macchina effettua una 
saldatura. Se la macchina non effettua operazioni di 
saldatura per più di 10 minuti, entra in modalità 
Ecologica. 

 
Modalità Ecologica 
La modalità Ecologica è una funzione che mette la 
macchina in una condizione di standby: 
 L'erogazione è disattivata 
 I ventilatori vengono rallentati 
 Tutti i LED nel pannello anteriore sono spenti 

eccetto il LED "Macchina accesa" (acceso con 
luce fissa) e il LED VRD (acceso con luce fissa) se 
il LED VRD è abilitato 

 Il display mostra un trattino 
 

Ciò riduce la quantità di polvere che può penetrare 
nella macchina e il consumo elettrico. 

 
Per ripristinare la macchina, ricominciare a saldare, 
oppure premere il pulsante di attivazione TIG, oppure 
premere qualsiasi pulsante sul pannello anteriore, 
oppure ruotare la manopola del codificatore. 

 
NOTA: se viene collegata alla macchina un’unità di 
raffreddamento della torcia TIG COOLARC, verrà 
accesa e spenta dalla modalità Ecologica basata 
sull’opzione COOL. Per maggiori dettagli, vedere la 
sezione Menu SYS. 

 
NOTA: è possibile consentire all'utente di abilitare o 
disabilitare la modalità Ecologica. Per maggiori 
dettagli, vedere la sezione Menu SYS. 

 
Modalità inattivo 
Trascorsi 30 minuti dall’ultima saldatura, la macchina 
entra in modalità a bassissima potenza. Tutti gli 
indicatori si spengono: solo il LED "Macchina accesa" 
lampeggia. 

 

Per ripristinare la macchina, ricominciare a saldare o 
premere il pulsante di attivazione o premere qualsiasi 
pulsante sul pannello anteriore oppure accendere 
l'encoder 
La procedura di uscita dura 6-7 secondi: 
successivamente l’unità sarà pronta per la saldatura. 

 
D. Attacco del gas: connettore per il gas di protezione 

TIG. Utilizzare la linea gas fornita e il connettore per 
collegare la macchina alla fonte di gas. La fonte di gas 
deve disporre di un regolatore di pressione e un 
misuratore di flusso installati. 

E. Presa di alimentazione per Coolarc: presa 400 Vdc. 
Collegare qui l’unità di raffreddamento Coolarc. 

 

Controlli e Comandi Operativi 
Accensione della macchina: 
Quando la macchina è accesa viene eseguito un test 
automatico. 
La macchina è pronta per funzionare quando sul pannello 
di controllo anteriore si accende il LED "Macchina 
accesa", il LED "A" (posizionato al centro della stazione 
sinottica) con uno dei LED del comando "MODALITÀ" di 
saldatura. Questa è la condizione minima: in base alla 
selezione della saldatura possono essere accesi altri 
LED. 
 

 
 
Indicatori e comandi del pannello anteriore 
 
LED macchina accesa: 

 
questo LED lampeggia durante l’avvio della macchina o 
durante il riavvio dopo la modalità in folle e si accende con 
luce fissa quando la macchina è pronta per funzionare. 
 
Se la protezione di sovratensione in ingresso diventa 
attiva, il LED macchina inizia a lampeggiare e viene 
visualizzato un codice di errore sui display. La macchina 
viene riavviata automaticamente quando la tensione in 
ingresso ritorna nell’intervallo corretto. Per ulteriori 
dettagli, leggere la sezione Codici errore e risoluzione del 
problemi. 
 
Se si preme il pulsante di attivazione prima che la 
macchina sia pronta per saldare o dopo aver completato 
una saldatura in modalità GTAW, il LED "Macchina 
accesa" lampeggerà a elevata frequenza. Rilasciare il 
pulsante per ripristinare il normale funzionamento. 
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LED comando a distanza: 

 
questo indicatore si accende quando è collegato un 
comando a distanza alla macchina tramite il connettore di 
controllo a distanza. 
 
Se è collegato un comando a distanza alla macchina, 
la manopola di regolazione della corrente in uscita 
funziona in due modi differenti: STICK e TIG: 

 Modalità STICK: con un comando remoto 
collegato, l’erogazione della macchina è attivata. 
Sono consentiti il Comando a distanza o con 
pedale (il pulsante di attivazione è ignorato). 

 

 
 

  

 
Il collegamento del comando remoto esclude la 
manopola di regolazione della corrente in uscita 
dell’interfaccia utente della macchina. Tramite il 
comando remoto è disponibile la gamma completa di 
corrente in uscita. 
 
 Modalità TIG: in modalità Locale e Remota 

l’uscita della macchina è spenta. È necessario il 
pulsante di attivazione per attivare l'erogazione. 

 

  
 

  

 
La gamma di corrente in uscita selezionabile dal 
comando remoto dipende dalla manopola di 
regolazione della corrente in uscita dell’interfaccia 
utente della macchina. Ad esempio: se la corrente in 
uscita è impostata su 100 A con la manopola di 
regolazione della corrente in uscita dell’interfaccia 
utente della macchina, il comando remoto modula la 
corrente in uscita da un minimo consentito a un 
massimo di 100 A. 

 
La corrente erogata, regolata mediante l'apposita 
manopola, viene mostrata per 3 secondi quando si 
gira la manopola. Dopo 3 secondi viene mostrato il 
valore attualmente selezionato mediante il comando 
remoto. 

 
Pedale a distanza: per un uso corretto, attivare nel 
menu impostazioni il "Menu GTAW" e il "Menu SYS": 
 Viene selezionata automaticamente la sequenza in 

2 fasi 
 Le rampe di Salita/Discesa e il Riavvio sono 

disattivate. 
 Non è possibile selezionare le funzioni Puntatura, 

Bi-Level e a 4 fasi 
 

(Il funzionamento normale viene ripristinato quando il 
comando remoto è scollegato). 

 

LED Protezione Termica: 

 
Si accende quando la macchina è surriscaldata e 
l'erogazione è stata interrotta. Questo avviene 
normalmente se il fattore di intermittenza della macchina è 
stato superato. Lasciare accesa la macchina per far 
raffreddare i componenti interni, quando il LED si spegne 
si possono riprendere le normali operazioni di saldatura. 
 
LED VRD (attivato solo sulle macchine australiane): 

 
Questa macchina è dotata di un dispositivo VRD 
(dispositivo di riduzione della tensione): questo dispositivo 
riduce la tensione ai terminali di uscita. 
 
Per impostazione di fabbrica il dispositivo VRD è abilitato 
solo sulle macchine che rispettano la Norma Australiana 
AS 1674.2. (Simbolo C-Tick " " sopra/vicino la targa dati 
applicata sulla macchina). 
 
Il LED VRD si accende quando la Tensione di Uscita è 
minore di 12V e con la Macchina a vuoto (la Macchina 
non sta saldando). 
 
Per altre macchine (Europa centrale e Stati Uniti) questa 
funzione viene abilitata dal Menu SYS. 
 
Polarità: 

 
 
Questa icona è progettata per impostare la polarità del 
processo corrente: DC+, AC con elettrodo manuale, DC- 
e AC TIG. 
 
NOTA: premendo il pulsante POLARITY assegnato al 
processo si sceglie l’illuminazione dell’icona tra le polarità 
DC e AC. 
 
Processo: 
 

 
 
La funzione di quest’icona è di consentire all’utente di 
impostare il processo prescelto. 
1. TIG ad alta frequenza 
2. Lift-Start TIG 
3. Saldatura con elettrodo manuale Modalità "Soft" 

(elettrodi tipo 7018) 
4. Saldatura con elettrodo manuale Modalità "Crisp" 

(elettrodi tipo 6010) 
 
NOTA: i parametri di controllo dell’arco, i parametri Hot 
Start e quelli dell’Arc Force sono diversi nelle due 
modalità di saldatura con elettrodo manuale. Nel menu 
SMAW è possibile modificare il diagramma dell’Hot Start 
e dell’Arc Force. 
 
NOTA: premendo il pulsante assegnato alla selezione di 
PROCESS si accende l’icona da sinistra a destra 
secondo la progressione delle cifre. 
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Output: 

 
 
Questa sezione è progettata per consentire all’operatore 
di impostare il metodo di controllo in uscita 
1. A 2 fasi 
2. A 4 fasi 
3. ON: Per l’avvio non è necessario agire sul 

pulsante di attivazione. 
 
Premendo il pulsante assegnato alla scelta OUTPUT si 
sposta l’illuminazione dell’icona da sinistra a destra 
 
Forma d’onda AC: 
 

 
Queste icone consentono all’operatore di personalizzare 
le prestazioni dell’arco per la saldatura TIG unicamente 
per la polarità AC. 
Modalità AUTO ed Expert: 
L’icona AUTO si accende di default. Ciò significa che i 
parametri della forma d’onda vengono automaticamente 
gestiti secondo la corrente di saldatura. L’unico parametro 
disponibile è AC-Frequency. 
AC-Frequency: questa funzione controlla la frequenza 
della forma d’onda AC in cicli al secondo 
 
Quando si seleziona AUTO, la relazione tra la corrente e 
la funzione Balance è mostrata nella tabella sottostante: 
 
Tabella 2. 

Corrente AC Balance % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
Per abilitare la modalità Expert: 
 Premere il pulsante AC WAVESHAPE due volte: 

l’icona AUTO inizierà a lampeggiare e il display 
visualizzerà il messaggio AUTO ON. 

 Ruotare il codificatore fino a selezionare AUTO OFF 
 Confermare la selezione premendo nuovamente il 

pulsante AC WAVESHAPE. L’icona AUTO si 
accenderà e tutti i parametri AC WAVESHAPE 
diventeranno disponibili.  

 
Per passare alla modalità AUTO eseguire nuovamente i 
passi di cui sopra premendo diverse volte fino a che 
l’icona AUTO inizia a lampeggiare, successivamente 
selezionare AUTO ON con il codificatore. 
 

Nella modalità Expert sono disponibili i seguenti 
parametri: 
1. AC-Frequency: questa funzione controlla la frequenza 

della forma d’onda AC in cicli al secondo. 
2. AC-Balance: questa funzione controlla il tempo, in 

percentuale, in cui la polarità dell’elettrodo è negativa. 
3. Electrode Negative/Positive offset: questa funzione 

controlla l’impostazione della corrente per il lato 
positivo e negativo dell’onda quando la saldatura TIG 
è in polarità AC. 

 
La schermata di visualizzazione della tensione mostra 
una descrizione abbreviata dell’icona selezionata. La 
schermata di visualizzazione della corrente mostra i valori 
da regolare. 
 
Funzioni sequenziatore: 
 

 
 
Il sequenziatore consente la personalizzazione della 
saldatura con le polarità AC & DC-. Premendo il pulsante 
"Sel" si naviga nel grafico del processo. 
 
Tabella 3. 

 

Pre-Flow: imposta il tempo in 
secondi in cui il gas scorre prima 
dell’avvio dell’arco 

 

Starting Current: imposta 
l’amperaggio iniziale per il 
processo. 

 

Initial Slope: imposta il tempo in 
secondi necessario affinché la 
corrente di avvio raggiunga il 
normale amperaggio d’esercizio. 

 

Operating Amperage: imposta la 
corrente per tutti i processi di 
saldatura ammessi. 

 

Final Slope: imposta il tempo in 
secondi necessario affinché la 
corrente di esercizio scenda fino 
alla corrente finale. 

 

Finishing Current: imposta la 
corrente conclusiva per il 
processo. 

 

Post Flow: imposta il tempo in 
secondi nel quale il gas scorre 
una volta concluso l’arco 
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Funzioni sequenziatore impulsi: 
 

 
 
Tabella 4. 

 

Percent Peak Current: questa 
funzione imposta il tempo in cui la 
forma d’onda dell’impulso si trova 
nell’impostazione di corrente di 
picco. Tale funzione viene 
impostata come percentuale del 
tempo totale del ciclo di impulsi. 

 

Pulses-Per-Second: imposta il 
numero totale di cicli di impulsi al 
secondo. 

 

Percent Background Current: 
imposta la corrente di base della 
forma d’onda dell’impulso. La 
corrente di base viene impostata 
come percentuale della corrente 
di picco. 

 
Main Amperage Control: 
 

   
 
Il pulsante di controllo della corrente principale è 
progettato per regolare velocemente il valore della 
corrente principale. Questa funzione consente agli utenti 
di uscire rapidamente dalla sezione del sequenziatore 
dell’interfaccia utente, eliminando la necessità di passare 
attraverso tutte le possibili funzioni del sequenziatore per 
regolare la corrente principale o uscire dal menu 
sequenziatore. 
 
Questa manopola è anche un comando polivalente: 
vedere la sezione "Istruzioni di funzionamento" per una 
descrizione dell’utilizzo di questo commando per la 
selezione del parametro. 
 
Display: 
 

  
Il misuratore a destra visualizza la corrente di saldatura 
preimpostata (A) prima di saldare e la corrente di 
saldatura effettiva durante la saldatura e il misuratore a 
sinistra visualizza la tensione (V) ai cavi di uscita. 
 
Un punto lampeggiante nei display indica che la cifra 
visualizzata è il valore medio di corrente o tensione della 
precedente operazione di saldatura. Questo valore viene 
visualizzato per 5 secondi dopo ogni fine saldatura. 
 
Se è collegato un comando a distanza (il LED comando a 
distanza è acceso), il misuratore a sinistra (A) indica la 
corrente preimpostata e la corrente di saldatura effettiva in 
base alle istruzioni spiegate nella descrizione precedente 

"LED comando a distanza". 
 
I display vengono usati per indicare il nome e il valore dei 
parametri durante l’impostazione degli stessi. Inoltre essi 
vengono usati per l’indicazione dei menu e per la 
visualizzazione dei codici di errore. 
 
Selezione della memoria: 
 

 
 
La funzione memoria è progettata per consentire 
all’operatore di salvare fino a 9 procedure specifiche di 
saldatura. Il pulsante memoria svolge due funzioni: 
1. Salvare le impostazioni in memoria 
2. Richiamare le impostazioni in memoria. 
 
Selezione delle funzioni di memoria: premendo il pulsante 
memoria l’utente può scegliere tra "salvare" una memoria, 
"richiamare" una memoria od operare senza utilizzare 
un'impostazione in memoria. 
1. Premendo 1 volta l’icona "M", l’icona SAVE si 

accende. 
2. Premendo 2 volta l’icona "M", l’icona RECALL si 

accende. 
3. Premendo 3 volte l’icona il display si spegne. 
 
Salvare le impostazioni in memoria: 
Per salvare le impostazioni di processo in memoria è 
necessario prima di tutto premere il pulsante memoria in 
modo che l’icona "salva in memoria" sia evidenziata. Una 
volta evidenziata, il numero sullo schermo lampeggia per 
indicare che tale numero può essere modificato ruotando 
la manopola di controllo in basso; i misuratori della 
tensione e della corrente indicheranno "MEM SET". Una 
volta selezionata la collocazione voluta della memoria 
mediante la manopola di controllo, premendo e tenendo 
premuto il pulsante memoria per 3 secondi le impostazioni 
verranno salvate in tale collocazione. Durante i 3 secondi 
in cui il pulsante è premuto l’icona "salva in memoria" 
lampeggerà. Dopo 3 secondi il display visualizzerà "MEM 
SAVE" 
 
FUNZIONAMENTO: 
1. Premere il pulsante memoria per evidenziare l’icona 

"salva in memoria"; 
2. Ruotare la manopola di controllo per selezionare la 

collocazione della memoria; 
3. Premere e tenere premuto il pulsante memoria per 

3 secondi. 
 
Richiamo delle impostazioni in memoria: 
Per richiamare le impostazioni di processo, è prima di 
tutto necessario premere il pulsante memoria in modo che 
l’icona di "richiamo dalla memoria" sia evidenziata. Una 
volta evidenziata l’icona, il numero sullo schermo 
lampeggerà per indicare che può essere modificato 
ruotando la manopola di controllo in basso; i misuratori 
della tensione e della corrente indicheranno "MEM 
RECL". Una volta selezionata la collocazione voluta della 
memoria mediante la manopola di controllo, premendo e 
tenendo premuto il pulsante memoria per 3 secondi, le 
impostazioni verranno richiamate da tale collocazione. 
Durante i 3 secondi in cui il pulsante è premuto l’icona 
"richiamo dalla memoria" lampeggerà. Dopo 3 secondi il 
display visualizzerà "RECL MEM" 
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FUNZIONAMENTO: 
1. Premere il pulsante memoria per evidenziare l’icona 

"richiamo dalla memoria". 
2. Ruotare la manopola di controllo per selezionare la 

collocazione della memoria. 
3. Premere e tenere premuto il pulsante memoria per 

3 secondi. 
 
Menu: 
 

 
 
Questa unità consente un’impostazione avanzata 
suddivisa in 3 menu: 
1. Se si utilizza il processo GTAW, tenere premuto 

 per 5 secondi per accedere al menu di 
impostazione "GTAW". 

2. Se si utilizza il processo SMAW, tenere premuto 

 per 5 secondi per accedere al menu di 
impostazione "SMAW". 

3. Con tutti i processi, tenere premuto  +  
per 5 secondi per accedere al menu di impostazione 
"SYS". 

4. Una volta entrati in uno dei tre menu, l'avanzamento 

tra i menu "A", "B" o "C" si ottiene premendo . 

5. Per tornare indietro occorre premere . 
6. Le modifiche agli elementi dei menu si ottengono 

mediante la manopola di controllo . 
7. Una volta modificato un elemento salvare premendo 

 o . 

8. Per uscire da ciascun menu premere . 
 

Istruzioni di funzionamento 
 
Saldatura con elettrodo manuale (SMAW) DC 
Per avviare il processo di saldatura con elettrodo manuale 
in DC: 

1. Impostare la polarità  
2. Per selezionare la saldatura con elettrodo manuale: 

Processo Visualizzazione 

 

Crisp 

Soft 
Premere MODALITÀ diverse volte finché il LED in alto 

non si accende 

 (LED ON) si accende. 
 
Quando è selezionata la posizione Stick, sono attivate le 
seguenti funzioni di saldatura: 
 Hot Start: è un aumento temporaneo della corrente 

erogata durante l’inizio del processo di saldatura con 
elettrodo manuale. Questo aiuta a ottenere un innesco 
d’arco rapido e affidabile. 

 Anti-Sticking: è una funzione che riduce a un valore 
molto basso la corrente erogata se l’operatore sbaglia 
e incolla l’elettrodo al pezzo. La corrente, così ridotta, 
permette di togliere l’elettrodo dalla pinza senza 
causare grandi scintille che possono danneggiare la 
pinza. 

 Auto Adaptive Arc Force: questa funzione permette un 
aumento temporaneo della corrente erogata per 
superare i cortocircuiti da contatto intermittente fra 
l’elettrodo e il bagno di saldatura che avvengono nella 
saldatura con elettrodo. 

 
Si tratta di una funzione di controllo attivo della 
saldatura, che garantisce il miglior compromesso tra 
stabilità d'arco e presenza di spruzzi. La funzione 
"Auto Adaptive Arc Force" al posto di un parametro 
fisso o regolabile, ha una regolazione automatica e 
multilivello: la sua intensità dipende dalla tensione in 
uscita ed è calcolata in tempo reale dal 
microprocessore del controllo ove inoltre sono 
mappati i livelli di Arc Force. Il controllo misura in ogni 
istante la tensione in uscita e determina l'ammontare 
del picco di corrente da applicare; valore che è 
sufficiente a rompere la goccia di metallo che si sta 
trasferendo dall'elettrodo al pezzo in modo da 
garantire la stabilità d'arco, ma non troppo elevato per 
evitare spruzzi intorno al bagno di saldatura. Questo 
permette: 
 Prevenzione dell'incollaggio elettrodo / pezzo 

anche con basse correnti. 
 Riduzione degli spruzzi generati dal processo di 

saldatura. 
 

Le operazioni di saldatura sono semplificate e i giunti 
risultano esteticamente migliori, anche se non 
spazzolati dopo la saldatura. 

 
In modalità MMA, sono disponibili due diverse 
impostazioni, completamente separate nell’impostazione 
del processo: 
 SOFT Stick: per una saldatura con ridotta presenza di 

spruzzi. 
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 CRISP Stick (impostazione di fabbrica): per una 
saldatura aggressiva, con una maggiore stabilità 
dell'arco. 

 
La polarità preimpostata è DC+. Per passare a DC-vedere 
il menu SMAW nella sezione relativa del menu 
funzionamento. 
Consultare il menu SMAW per modificare il valore dell’Hot 
Start e dell’Arc Force. 
 
Saldatura Stick AC 
Per avviare il processo di saldatura con elettrodo manuale 
in AC: 

1. Impostare la polarità  
2. Per selezionare la saldatura con elettrodo manuale: 

Processo Visualizzazione 

 

Crisp 

Soft 
Premere MODALITÀ diverse volte finché il LED in alto 

non si accende 

 (LED ON) si accende. 
 
La forma d’onda della corrente erogata è sinusoidale a 60 
Hz con bilanciamento del 50% senza offset. 
È possibile accedere alla forma d'onda AC solo se si 
modifica la frequenza. 
 
Gli indicatori AUTO, EN/EP e Balance sono spenti.  
 

 

 
Saldatura GTAW 
Saldatura DC TIG 
Per avviare il processo di saldatura in TIG con DC: 

1. Impostare la polarità  
2. Per selezionare la saldatura TIG: 

Processo Visualizzazione 

 

Lift 

HF 
Premere MODALITÀ diverse volte finché il LED in alto 

non si accende 
 
Per impostazione predefinita, si accende il  

LED 2T . 
 
LIFT TIG  
Quando il pulsante di modalità di saldatura è nella 
posizione "Lift TIG" la macchina è pronta a saldare in Lift 
TIG. Il Lift TIG è un metodo di innesco di saldatura TIG. 
Prima si appoggia la torcia TIG sul pezzo e si provoca un 
cortocircuito a bassa intensità di corrente, poi si solleva la 
torcia per innescare un arco TIG e si può cominciare a 
saldare. 

HF TIG 
Quando il pulsante di modalità è in posizione HF TIG, la 
macchina è pronta per la saldatura HF TIG. Durante la 
modalità HF TIG, l’arco TIG viene innescato dal HF senza 
premere l’elettrodo sul pezzo. L'HF utilizzato per 
innescare l’arco TIG rimane acceso per 3 secondi; se 
l’arco non viene innescato in questo limite di tempo, è 
necessario riavviare la sequenza di attivazione. 
 
NOTA: La forza di avvio dell’HF viene regolata in base 
alle dimensioni e al tipo di tungsteno, selezionabili nel 
menu GTAW. 
 
Saldatura TIG AC 
Per avviare il processo di saldatura in TIG con AC: 

1. Impostare la polarità  
2. Per selezionare la saldatura TIG AC: 

Processo Visualizzazione 

 

Lift 

HF 
 

Premere MODALITÀ diverse volte finché il LED in alto 
non si accende 

 Per impostazione predefinita si accende il 
LED 2T. 
 
La sezione della forma d’onda Ac è disponibile. Per 
quanto riguarda l’avvio Lift e TIG consultare la sezione di 
cui sopra. 
 
Sequenze di saldatura TIG 
In assenza di operazioni di saldatura ad ogni pressione 
del pulsante SEL, è possibile seguire le fasi attraverso 
tutti i parametri del sequenziatore e quelli impostati. 
 
Durante la saldatura il pulsante Se viene attivato per le 
seguenti funzioni: 
 Corrente in uscita 
 Solo se la funzione Pulsazione è attiva: è possibile 

lavorare con i valori della corrente del Fattore di 
intermittenza (%), Frequenza (Hz) e di Base (A). 

 
Il nuovo valore del parametro viene salvato 
automaticamente. 
 
Sequenze del pulsante di attivazione TIG 
È possibile effettuare la saldatura in modalità a 2 o a 
4 fasi. Le sequenze specifiche di funzionamento per le 
modalità di attivazione sono spiegate di seguito. 
 
Tabella 5. Legenda dei simboli utilizzati 

 Pulsante torcia 

 Corrente in uscita 

 
Pre-gas 

 

Gas 

 
Post-gas 
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Sequenza del pulsante di attivazione a 2 fasi 
Per selezionare la sequenza a 2 fasi: 

Output Visualizzazione 

 
 

Premere diverse volte finché il LED sopra non si 
accende 

 
Con la modalità di attivazione a 2 fasi e una modalità di 
saldatura TIG selezionate, si verifica la seguente 
sequenza di saldatura. 

 
 
1. Tenere premuto il pulsante di attivazione della torcia 

TIG per innescare la sequenza. La macchina apre la 
valvola del gas per avviare il flusso del gas di 
protezione. Dopo il tempo di pre-gas, spurgare l’aria 
dal tubo della torcia, l’erogazione della macchina è 
attivata. A questo punto l’arco viene avviato secondo 
la modalità di saldatura avviata. La corrente iniziale è 
impostata su 25A per l'avvio LIFT (il parametro della 
corrente di avvio è disattivato nel sequenziatore) o 
impostato in base al parametro corrente di avvio per 
l'avvio HF. Una volta avviato l’arco, la corrente erogata 
aumenta a una frequenza o con un tempo di salita 
controllati, fino a raggiungere la corrente di saldatura. 

 
Se si rilascia il pulsante di attivazione della torcia 
durante il tempo di salita l’arco si interrompe 
immediatamente e l’erogazione della macchina è 
disattivata. 

 
2. Rilasciare il pulsante di attivazione della torcia TIG per 

arrestare la saldatura. La macchina riduce la corrente 
erogata a una frequenza o a un tempo di discesa 
controllati, fino a raggiungere la corrente di Cratere e 
l’erogazione della macchina viene disattivata. 

 
Una volta spento l’arco, la valvola del gas resta aperta 
per continuare il flusso del gas di protezione 
all’elettrodo caldo e al pezzo. 

 
Come illustrato sopra, è possibile tenere premuto il 
pulsante di attivazione della torcia TIG una seconda volta 
durante la discesa per terminare la funzione di discesa e 
mantenere la corrente erogata al valore della corrente di 
Cratere. Quando si rilascia il pulsante di attivazione della 
torcia TIG, l'erogazione cessa e inizia il tempo di post-gas. 
Questa sequenza del funzionamento, a 2 fasi con riavvio 
attivato, è l’impostazione predefinita in fabbrica. 
 
Sequenza del pulsante di attivazione a 2 fasi con 
opzione di riavvio 
Per selezionare la sequenza di riavvio a 2 fasi: 

Output Visualizzazione 

  
Premere diverse volte finché il LED sopra non si 

accende 
 
Accedere al menu GTAW e attivare l’opzione 2RST. 
 
se l’opzione di riavvio a 2 fasi viene attivata dal menu 
Impostazione, si verifica la sequenza seguente: 

 
 
1. Tenere premuto il pulsante di attivazione della torcia 

TIG per innescare la sequenza come descritto in 
precedenza. 
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2. Rilasciare il pulsante di attivazione della torcia TIG 
per innescare la discesa. Durante questo intervallo di 
tempo tenere premuto il pulsante di attivazione della 
torcia TIG per riavviare la saldatura. La corrente 
erogata aumenta nuovamente a una frequenza 
controllata fino a raggiungere la corrente di 
saldatura. È possibile ripetere questa sequenza ogni 
qualvolta sia necessario. Al completamento della 
saldatura, rilasciare il pulsante di attivazione della 
torcia TIG. Una volta raggiunta la corrente di Cratere, 
l'erogazione della macchina si disattiva. 

 
Sequenza del pulsante di attivazione a 4 fasi 
Per selezionare la sequenza a 4 fasi: 

Output Visualizzazione 

  
Premere diverse volte finché il LED sopra non si 

accende 
 
Con la modalità di attivazione a 4 fasi e una modalità di 
saldatura TIG selezionate, si verifica la seguente 
sequenza di saldatura. 

 
1. Tenere premuto il pulsante di attivazione della torcia 

TIG per innescare la sequenza. La macchina apre la 
valvola del gas per avviare il flusso del gas di 
protezione. Dopo il tempo di pre-gas, spurgare l’aria 
dal tubo della torcia, l’erogazione della macchina si 
attiva. A questo punto viene innescato l’arco secondo 
la modalità di saldatura selezionata. In avvio LIFT la 
corrente è 25A fino rimuovere il cortocircuito. 
Una volta innescato l'arco la corrente erogata 
corrisponderà alla corrente di avvio. Questa 
condizione può essere mantenuta per il tempo 
necessario. 

 
Se la corrente di avvio non è necessaria, non premere 
il pulsante di attivazione della torcia TIG come 
descritto all’inizio di questa fase. In questa condizione, 
la macchina passa dalla fase 1 alla fase 2 quando 
l’arco è innescato. 

 
2. Rilasciando il pulsante di attivazione della torcia TIG 

viene avviata la funzione di salita. La corrente erogata 
aumenta secondo una frequenza o a un tempo di 
salita controllati, fino a raggiungere la corrente di 
saldatura. Se si preme il pulsante di attivazione della 
torcia durante il tempo di salita, l’arco si interrompe 
immediatamente e l’erogazione della macchina cessa. 

 

3. Tenere premuto il pulsante di attivazione della torcia 
TIG quando la parte principale della saldatura è 
completa. La macchina riduce la corrente erogata a 
una frequenza o a un tempo di discesa controllati, fino 
a raggiungere la corrente di Cratere. 

 
4. È possibile mantenere questa corrente di Cratere per 

l’intervallo di tempo necessario. Quando si rilascia il 
pulsante di attivazione della torcia TIG, l’erogazione 
della macchina si interrompe e inizia il tempo di 
post-gas. 

 
Come illustrato qui, dopo 
una pressione e un rilascio 
rapidi del pulsante di 
attivazione della torcia TIG 
dalla fase 3A, è possibile 
tenerlo premuto un’altra 
volta per terminare il 
tempo di discesa e 
mantenere la corrente 
erogata alla corrente di 
Cratere. Quando si rilascia 
il pulsante di attivazione 
della torcia TIG, 
l’erogazione cessa. 
 
Questa sequenza, con fase 4 con riavvio disattivato, 
è l’impostazione predefinita in fabbrica. 
 
Sequenza del pulsante di attivazione a 4 fasi 
con opzione di riavvio 
Per selezionare la sequenza di riavvio a 4 fasi: 

Output Visualizzazione 

  
Premere diverse volte finché il LED sopra non si 

accende 
 
Accedere al menu B e attivare l’opzione 4RST. 
 
se l’opzione di riavvio a 4 fasi viene attivata dal menu 
Impostazione, si verifica la sequenza seguente per le 
fasi 3 e 4 (le fasi 1 e 2 non vengono alterate dall’opzione 
di riavvio): 

 
3. Tenere premuto il pulsante di attivazione della torcia 

TIG. La macchina riduce la corrente erogata a una 
frequenza o a un tempo di discesa controllati, fino a 
raggiungere la corrente di Cratere. 

 
4. Rilasciare il pulsante della torcia TIG. La corrente 

erogata aumenta nuovamente alla corrente di 
saldatura, come nella fase 2, per continuare la 
saldatura. 
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Se la saldatura è completata, utilizzare la sequenza 
seguente invece della fase 3 descritta precedentemente. 

3.A. Premere e rilasciare rapidamente il pulsante di 
attivazione della torcia TIG. La macchina riduce la 
corrente erogata a una frequenza o a un tempo di 
discesa controllati, fino a raggiungere la corrente 
di Cratere e l’erogazione della macchina cessa. 
Una volta disinnescato l’arco, si avvia il tempo di 
post-gas. 

 
Come illustrato qui, dopo 
una pressione e un rilascio 
rapidi del pulsante di 
attivazione della torcia TIG 
dalla fase 3A, è possibile 
tenerlo un’altra volta per 
terminare il tempo di 
discesa e mantenere la 
corrente erogata al valore 
della corrente di Cratere. 
Quando si rilascia il 
pulsante di attivazione 
della torcia TIG, 
l’erogazione aumenta nuovamente fino al valore della 
corrente di saldatura, come nella fase 4, per continuare la 
saldatura. Quando la parte principale della saldatura è 
completa, passare alla fase 3. 
 
Come illustrato qui, dopo 
una pressione e un rilascio 
rapidi del pulsante di 
attivazione della torcia TIG 
dalla fase 3A, è possibile 
premerlo e rilasciarlo 
rapidamente una seconda 
volta per terminare il tempo 
di discesa e arrestare la 
saldatura. 
 
 
 
 

Spot TIG (saldatura GTAW) 
Accedere al menu GTAW per attivare la funzione 
puntatura. 
Quando è attivata, la funzione Spot TIG sostituisce la 
sequenza di innesco 2S. 
Per selezionare la funzione Spot: 

Output Visualizzazione 

 

 

 
 

Premere finché il LED sopra non si accende 
 
Questa modalità di saldatura è concepita specialmente 
per fissare o saldare materiali sottili.  
Utilizza l’avvio HF ed eroga immediatamente la corrente 
impostata senza salita/discesa.  
Quando la puntatura viene selezionata automaticamente 
si ha questa impostazione: 

 2S senza riavvio 
 Si lavora solo in modalità HF 
 Le rampe di Salita/Discesa sono disattivate 

Quando la puntatura viene selezionata nel display di 
sinistra senza operazioni di saldatura si può visualizzare 
il testo: 
 

S-V.V 
 
V.V indica la tensione erogata [1,0-1,5 V] quando non si 
sta saldando. 
Mentre il display di destra mostra la corrente impostata. 
Di default il tempo di puntatura è 0s: Ciò significa che la 
corrente erogata viene fornita solo quando viene premuto 
il pulsante di attivazione. 
Il tempo di saldatura è impostato mediante il comando del 
tempo di puntatura e rimane costante indipendentemente 
dal funzionamento del pulsante di attivazione.  
 
Per impostare il tempo di puntatura, l’utente dovrà 
premere il pulsante SEL fino alla comparsa nel display di 
sinistra della scritta SPT: ruotando la manopola principale 
si può impostare la durata dello SPT da 0 a 100s 
 
Sequenza di attivazione Bi-Level (Set/A2) 
Accedere al menu GTAW e attivare l’opzione BILV. 
Quando è attivata, la funzione TIG a doppio livello 
sostituisce la sequenza del pulsante di attivazione 4S. 
 
Per selezionare la sequenza Bi-Level: 

Output Visualizzazione 

  
Premere diverse volte finché il LED sopra non si 

accende 
 
Quando si seleziona il doppio livello, nel display di 
sinistra senza operazioni di saldatura si può visualizzare 
il testo: 
 

B-V.V 
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V.V indica la tensione erogata [1,0-1,5 V] quando non si 
sta saldando. 
Con questa sequenza l’arco viene avviato come nella 
sequenza 4S, ciò significa che le fasi 1 e 2 sono 
analoghe. 
 
3. Premere e rilasciare rapidamente il pulsante di 

attivazione della torcia TIG. La macchina commuta il 
livello di corrente da Set ad A2 (corrente di base). 
Ogni volta che viene ripetuta questa azione di 
attivazione, il livello di corrente viene commutato tra i 
due livelli. 
3.A. Tenere premuto il pulsante di attivazione della 

torcia TIG quando la parte principale della 
saldatura è completa. La macchina riduce la 
corrente erogata a una frequenza o a un tempo 
di discesa controllati, fino a raggiungere la 
corrente di Cratere. È possibile mantenere 
questa corrente di Cratere per l’intervallo di 
tempo necessario. 

 
Per impostare il livello A2, l’utente deve premere il 
pulsante SEL fino a quando nel display di sinistra non 
compare la scritta A2: a questo punto, ruotando la 
manopola principale è possibile impostare A2 in 
percentuale rispetto alla corrente impostata. 
 
NOTA: l’opzione di riavvio e la funzione Impulsi non è 
disponibile per la sequenza di attivazione Bi-Level 
 
Sequenza LIFT TIG ON 
Quando si seleziona processo Lift TIG, è possibile 
effettuare un'operazione di saldatura senza l'uso di un 
innesco. 
 
Per selezionare la sequenza ON: 

Output Visualizzazione 

  

Premere diverse volte finché il LED sopra non si 
accende 

 
Quando viene selezionata la sequenza è possibile 
iniziare una saldatura con il metodo Lift senza premere 
l'innesco.  
Per terminare la saldatura è necessario rompere l'arco. 
I parametri corrente di avvio, Final slope e Finishing 
Current vengono ignorati.
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Elenco di parametri e programmi memorizzati in fabbrica 
Tabella 6. Elenco di parametri e programmi memorizzati in fabbrica 

Funzione 
Configurazione di 

fabbrica 

Gamma di valori 
selezionabile 

 

Nome del 
parametro 

visualizzato 

 

Valore 
visualizzato 

 

Pregas 0,5 0 - 25s (fase 0,1 s) PRE Valore corrente 
selezionato (s) 

Corrente di avvio 100 10 – 200 % (fase 1%) STRT Valore corrente 
selezionato (%) 

Salita iniziale 0,1 0 – 5s (fase 0,1s) UP Valore corrente 
selezionato (s) 

Amperaggio di funzionamento 50 

PROCESSO TIG 
2 - 200 A (fase 1A) 

2- 115 A (fase 1A) correzione 
 

Valore corrente 
selezionato (A) PROCESSO TIG 

5 - 160 A (fase 1A) 
5- 110 (fase 1A) correzione 

Salita finale 0 0 - 25s (fase 0,1 s) DOWN Valore corrente 
selezionato (s) 

Corrente finale 30 10 – 90 % (fase 1%) END Valore corrente 
selezionato (%) 

Post-gas AUTO 
0,1 - 120s (fase 0,1s) 

Nota A POST Valore corrente 
selezionato (s) 

Percentuale di corrente di 
picco / Ciclo di lavoro 

(Solo quando la funzione 
impulsi è attivata) 

40 
5-95 (fase 5%) 

Nota B PEAK % di FREQ  

Impulsi al secondo DC 
(Solo quando la funzione 

impulsi è attivata) 
0,1 

0,1 - 10 Hz (fase 0,1Hz) 
10 - 500Hz (fase 1Hz) 

500 - 2000Hz (fase 10Hz) 
FREQ Valore corrente 

selezionato (Hz) 

Impulsi al secondo AC 
(Solo quando la funzione 

impulsi è attivata) 
0,1 

0,1 - 10 Hz (fase 0,1Hz) 
10 - 100Hz (fase 1Hz) 

Nota C 
FREQ Valore corrente 

selezionato (Hz) 

Corrente di base 
(Solo quando la funzione 

impulsi è attivata) 
25 10 -90 % (fase 1%) BACK Valore corrente 

selezionato (%) 

Timer DI PUNTATURA 
(Solo quando la funzione 

puntatura è attivata) 
0 

0 – 10s (fase 0.1s) 
10 – 100s (fase 1s) SPT Valore corrente 

selezionato (s) 

Background basso livello 
(Solo quando la funzione 

Bilevel è attivata) 
25 10 -90 % (fase 1%) A2 Valore corrente 

selezionato (%) 
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Bilanciamento onda AC (NOTA D) 

Funzione 
Configurazione di 

fabbrica 

Gamma di valori 
selezionabile 

 

Nome del 
parametro 

visualizzato 

 

Valore 
visualizzato 

 

EN Offset 50 
2 - 200A (fase 1A) 

2 – 115A (fase 1A) correzione EN Valore corrente 
selezionato (A) 

EP Offset 50 
2 - 200A (fase 1A) 

2 – 115A (fase 1A) correzione EP Valore corrente 
selezionato (A) 

AC-Balance 75 35 – 95 % (fase 1%) %BAL Valore corrente 
selezionato (%) 

AC-Frequency 120 40 - 400Hz (fase 1Hz) FREQ Valore corrente 
selezionato (Hz) 

 

Nota A: se si seleziona AUTO ciò significa 1s/10A; 
il valore minimo è 3s. 
 
Nota B: per valori di frequenza più alti di 500Hz, PEAK è 
bloccato sul 50%. 
 
Nota C: nella polarità AC la frequenza di impulsi è limitata 
a ¼ della frequenza AC: se la frequenza AC è 120 Hz ciò 
significa che la frequenza di impulso massimo è 30 Hz. 
Se la frequenza di impulso è più alta di 1/10 della 
frequenza AC, il PEAK viene fissato al 50%. 

Nota D: dopo aver selezionato AUTO, vengono utilizzati i 
parametri predefiniti. 
 
Menu GTAW 
Per accedere al menu GTAW consultare la sezione dei 
menu di cui sopra.  
 
Il menu ADVANCED è disponibile solo con polarità AC 

 
Tabella 7. Menu GTAW 

Funzione 
Configurazione di 

fabbrica 

Gamma di valori 
selezionabile 

 

Nome del 
parametro 

visualizzato 

 

Valore 
visualizzato 

 

Si riaccende 2S OFF ON/OFF 2RST Valore corrente 
selezionato (-) 

si riaccende 4S OFF ON/OFF 4RST Valore corrente 
selezionato (-) 

Funzione doppio livello OFF  ON/OFF BILV Valore corrente 
selezionato (-) 

Funzione Puntatura OFF  ON/OFF SPOT Valore corrente 
selezionato (-) 
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Tabella 8. Menu GTAW ADVANCED 

Funzione 
Configurazione di 

fabbrica 

Gamma di valori 
selezionabile 

 

Nome del 
parametro 

visualizzato 

 

Valore 
visualizzato 

 

Forma dell’onda SQRE 

SOFT 

WAVE 
Tipo valore 

corrente 
selezionato 

SINE 

SQRE 

TRI 

Dimensioni del tungsteno AUTO 

AUTO (Nota E) 

DIA Valore corrente 
selezionato  

0,5 mm (0,02") 

1mm (0,04") 

1,6 mm (1/16") 

2,4mm (3/32") 

3,2mm (1/8") 

ADV (Nota F) 

Tipo di tungsteno (Nota G)* GRN 

GRN 

TYPE 
Colore valore 

corrente 
selezionato 

WHTE 

GREY 

TURQ 

GOLD 

PARAMETRI DI AVVIO TIG (NOTA F) 

Polarità EP EN/EP POL Valore corrente 
selezionato (-) 

Corrente 120 
2 - 200A (fase 1A) 

2 – 115A (fase 1A) correzione SCRT Valore corrente 
selezionato (A) 

Tempo 100 1 – 1000ms (fase 1ms) STME Valore corrente 
selezionato (ms) 

Tempo di salita iniziale 40 0 – 1000ms (fase 1ms) SSLP Valore corrente 
selezionato (ms) 

Amperaggio minimo 
preimpostato 

5 2 - 50A (fase 1A) PCRT Valore corrente 
selezionato (A) 
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Nota E. Quando si seleziona AUTO, i parametri di avvio 
sono richiamati automaticamente in base alla corrente 
impostata regolabile tramite la manopola principale del 
pannello frontale. Il diametro dell'elettrodo viene 
automaticamente richiamato sulla seguente tabella.  
 
Tabella 9 

Saldatura selezionata 
dall'utente I (AMP) 

Diametro del tungsteno 

<=200 e > 25 2,4 mm 

<=25 e > 7 1,6 mm 

<=7 1 mm 

 
Nota F: quando è abilitata l'opzione ADV, l'utente può 
creare il suo ambiente di avvio personale secondo i 
parametri di avvio TIG AC). 
 
Nota G: questa opzione è accessibile solo quando è 
selezionato un diametro specifico. Quando DIA = AUTO o 
DIA = ADV, tale opzione non è visibile e vengono 
richiamati i parametri di avvio predefiniti dell'elettrodo 
verde (GRN). 
 
Selezione della WAVE-FORM 
Con questa opzione è possibile selezionare quattro 
diverse forme d’onda: 
 Forma "soft": per avere un buon equilibrio tra un arco 

concentrato e basso rumore. 
 Forma "fast": per avere un arco più concentrato. 
 Forma d’onda "sin": paragonabile alle macchine 

convenzionali precedenti, non molto concentrata ma 
molto morbida. 

 Forma "triangle": per ridurre la quantità di calore 
destinata al pezzo da lavorare. 

 
Impostazioni di default: SQRE 
 
Dimensioni e tipo di tungsteno 
Per assicurare le massime prestazioni e l’affidabilità nei 
colpi dell’arco i parametri di funzionamento della 
macchina vengono regolati automaticamente in base al 
tipo e alle dimensioni dell’elettrodo di tungsteno in uso. 
Selezionando il diametro appropriato dell’elettrodo, viene 
richiamata automaticamente una serie registrata di 
parametri per garantire in entrambe le modalità DC e AC 
un buon innesco dell’arco.  
 
Oltre alla possibilità di richiamarli, i parametri di avvio 
specifici che definiscono il diametro dell'elettrodo vengono 
impostati anche con la corrente minima consentita.  
 
Tabella 10 

Diametro del tungsteno Corrente min 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
Per utenti avanzati per la saldatura AC, è prevista anche 
la possibilità di modificare i parametri di avvio AC  
 

Parametri avvio TIG AC 
L’unità viene fornita senza consentire all’utente di 
modificare i parametri di avvio: l’opzione preimpostata 
"Parametri avvio TIG", cioè TSTR, è selezionabile in 
AUTO. Quando da AUTO si seleziona l’opzione TSTR, 
il valore dei 4 parametri impostabili (SCRT, STME, SSLP 
e PCRT) e la polarità (EP) vengono salvati nell’unità e 
possono essere modificati dall’utente. 
La foto seguente mostra il significato del parametro per 
una lavorazione a mano locale. La rampa in tempo SSLP 
termina quando si raggiunge il livello STRT attuale: se 
STRT è inferiore a PCRT, il livello sarà PCRT.  
Nota: quando PCRT viene impostato entro la gamma di 
cui sopra, la corrente minima fornita dall’unità è il livello 
PCRT 

 
La sequenza iniziale cambia anche quando è presente il 
pedale: infatti il livello STRT non è impostabile, il livello 
alla fine della rampa SSLP è il livello proveniente dal 
pedale o dal livello PCRT. 

 
 

NOTA: i parametri di impostazione salvati garantiscono 
che l’innesco dell'arco avvenga quando l’elettrodo giusto 
(diametro e colore) è stato correttamente selezionato.  
 
Per consentire la massima flessibilità agli utenti avanzati 
che devono completare il controllo del processo di 
saldatura, i parametri di avvio AC possono essere 
modificati selezionando MANL nell'opzione TSTR 
(Parametri di avvio TIG) nel menu C. 
L’utente può modificare la polarità e  
 

 
i valori degli altri parametri creando la propria forma 
d’onda per l’avvio. 
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NOTA: La modifica dei parametri di cui sopra può 
modificare l'innesco dell’arco se non correttamente 
impostato.  
 
Restart 2S, Restart 4S, Spot e Bi-level 
Consultare la sezione GTAW di cui sopra per maggiori 
dettagli sulla modalità di lavoro. 
 

Menu SMAW 
Per accedere al menu SMAW consultare la sezione dei 
menu di cui sopra 
 
Con la polarità AC, è possibile visualizzare e modificare 
solo il parametro HOT Start 
 
 

Tabella 11. Menu SMAW 

Funzione 
Configurazione di 

fabbrica 

Gamma di valori 
selezionabile 

 

Nome del 
parametro 

visualizzato 

 

Valore 
visualizzato 

 

Arc Force 
SOFT: 35% 0 – 75% (fase 1%) FRCE Valore corrente 

selezionato (%) CRISP: 75% 75 – 200% (fase 1%) 

Hot Start 
SOFT: 30% 0 – 75% (fase 1%) 

HSTR Valore corrente 
selezionato (%) CRISP: 50% 50 – 200% (fase 1%) 

Polarità elettrodo manuale DC+ DC+ o DC- STPL Valore corrente 
selezionato (-) 

 
ARC FORCE e HOT START 
Con questi due parametri, l’utente può modificare il 
comportamento dell’unità durante la saldatura con 
elettrodo manuale STICK DC. Consultare la sezione 
relativa alla saldatura in DC con elettrodo manuale per 
una migliore comprensione di entrambe le 
caratteristiche. 
 
POLARITÀ ELETTRODO MANUALE 
Con questa funzione è possibile modificare la polarità 
del morsetto dell’elettrodo senza modificare 
assolutamente le connessioni dei cavi di lavoro. La 
polarità preimpostata con elettrodo manuale è DC+. 
 
Menu SYS 
Per accedere al menu SYS consultare la sezione dei 
menu di cui sopra.
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Tabella 12. Menu SYS 

Funzione 
Configurazione di 

fabbrica 

Gamma di valori 
selezionabile 

 

Nome del 
parametro 

visualizzato 

 

Valore 
visualizzato 

 

Unità mm mm/INCH UNITÀ Valore corrente 
selezionato  

VRD OFF ON/OFF VRD Valore corrente 
selezionato 

Luminosità/intensità del LED 

 LOW 

LED Valore corrente 
selezionato  

X MED 

 HIGH 

Opzioni TIG a distanza AMP 
FOOT 

RMTE 
Tipo valore 

corrente 
selezionato AMP 

Su/Giù OFF 

OFF 

UPDN 
Tipo valore 

corrente 
selezionato 

AMPS 

MEM 

Corrente Max OFF 51 – 199 - OFF AMPS Valore corrente 
selezionato (A) 

Opzioni dispositivo di 
raffreddamento 

AUTO 
AUTO 

COOL 
Tipo valore 

corrente 
selezionato ON 

Revisione firmware controllo N/A N/A CTRL Revisione SW 
corrente 

Revisione firmware UI N/A N/A UI Revisione SW 
corrente 

Revisione firmware IC N/A N/A IC Revisione SW 
corrente 

Diagnostica N/A Elenco dei # ERR #ERR 

Durata dell’arco - - HOUR Valore corrente 
da 0 a 9999 

Contatore archi - - CNT Valore corrente 
da 0 a 9999 

Reset N/A YES/NO RSET  

Modalità Ecologica ON ON/OFF GRN Valore corrente 
selezionato 

Blocco NO YES/NO LOCK Valore corrente 
selezionato 
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Luminosità/intensità del LED 
Attraverso questa opzione è possibile selezionare 
l’intensità dei LED presenti nell’interfaccia utente: 
l’utente può selezionare tre livelli. Il livello High è 
consigliato quando l’unità viene usata all’esterno con 
luce del sole molto intensa 
 
Opzioni TIG a distanza 
Questa sezione remota nel menu SYS è dedicata a 
selezionare il tipo appropriato di dispositivi remoti 
collegati. L'unità rileva la presenza di un dispositivo 
remoto (comando a distanza o un pedale): selezionando 
AMP si indica l'unità e 
il comando a distanza è collegato, mentre selezionando 
FOOT è collegato un pedale. Per impostazione 
predefinita, questa selezione è su AMP. La selezione di 
FOOT e AMP modifica in maniera dinamica anche la 
possibilità di selezionare e modificare i parametri, come 
descritto nei paragrafi precedenti. 
 
Opzioni SU/GIÙ 
MODALITÀ CORRENTE 
Sono identificate tre modalità operative, corrispondenti ai 
diversi stati della macchina:  
1) Prima della saldatura: premendo il pulsante SU o 

GIÙ si modifica il valore della corrente impostata  
2) Durante la saldatura: premendo il pulsante SU o GIÙ 

si modifica il valore della corrente impostata durante 
tutte le fasi del processo di saldatura ad eccezione 
delle funzioni di avvio, durante il quale tali opzioni 
sono nascoste. 

3) Pre/post gas: premendo il pulsante SU o GIÙ si 
modifica il valore della corrente impostata. 

 
La modifica sarà resa effettiva in due modi, a seconda 
della durata della pressione del pulsante: 
1) Funzione a incrementi: premendo il pulsante SU o 

GIÙ per almeno 200 ms e quindi rilasciandolo, la 
corrente impostata aumenta/si riduce di 1 A.  

2) Funzione rampa: premendo il pulsante SU o GIÙ per 
più di 1 sec., la corrente impostata inizia a 
salire/scendere con una rampa di (5A/s). Se si 
preme il pulsante per più di 5 secondi, la 
salita/discesa del valore avviene con una rampa di 
10A/s. La rampa della corrente termina quando si 
rilascia il pulsante SU o GIÙ precedentemente 
premuto. 

3) Se è presente un dispositivo remoto (a pedale o 
manuale), il comportamento di salita e discesa varia 
in base al processo selezionato. 

 

In modalità saldatura SMAW, il dispositivo remoto 
imposta la corrente per tutto l'intervallo, bypassando la 
manopola principale nell'interfaccia utente. In questo 
caso i segnali dal comando SU/GIÙ vengono ignorati.  
 
In modalità saldatura GTAW, il dispositivo remoto 
imposta la percentuale del valore principale erogato 
dalla macchina. La regolazione della tensione principale 
con la funzione SU/GIÙ del dispositivo remoto è 
descritta in precedenza.  
 
MODALITÀ MEMORIA 
Premendo i pulsanti della torcia, l'utente potrà modificare 
le impostazioni salvate nelle posizioni di memoria da 1 
a 9. Questa funzione non è disponibile durante la 
saldatura. 
 
Opzione corrente Max 
Questa opzione consente all'utente di impostare la 
massima corrente erogata dalla macchina 
 
Opzioni DISPOSITIVO DI RAFFREDDAMENTO 
Questa opzione consente all’utente di attivare in modo 
permanente il raffreddatore d’acqua quando si seleziona 
ON. Il raffreddatore è SPENTO (OFF) solo in stato 
inattivo. 
Come impostazione predefinita AUTO è attivato e il 
raffreddatore d’acqua segue il percorso della saldatura 
in modalità green e in stato inattivo. 
Il raffreddatore è SPENTO (OFF) quando la modalità 
green è attiva; l'ingresso nella modalità IDLE conferma 
lo stato OFF del raffreddatore. 
 

Codici errore e risoluzione dei 
problemi. 
Se si verifica un errore, spegnere la macchina, attendere 
alcuni secondi e riaccenderla nuovamente. Se l’errore 
permane è necessario un intervento tecnico. Contattare 
il più vicino Centro di assistenza tecnica o la Lincoln 
Electric riportando il codice errore visualizzato sul 
misuratore del pannello frontale della macchina. 
 
Con l'opzione ERR (menu SYS) è possibile visualizzare 
un elenco degli ultimi 10 errori verificatesi e registrati 
dall'unità Se lo stesso errore si ripete più volte, viene 
registrata solo l'ultima occorrenza. 
 
Per azzerare il registro, attenersi alla procedura 
seguente: 

 Premere per 5 secondi il pulsante SEL . 
Trascorso tale tempo l'elenco errori viene azzerato  

 Rilasciare il pulsante SEL 
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Tabella 13. 

Tabella dei codici di errore 

01 

Tensione in entrata troppo bassa 

 Il LED lampeggia (a 5 Hz). 
Indica che è attiva una protezione per 
sottotensioni in ingresso, la macchina si 
riavvia automaticamente quando la tensione 
di ingresso ritorna nella gamma corretta. 

02 

Tensione in entrata troppo alta 

 Il LED lampeggia (a 5 Hz). 
Indica che è attiva una protezione di 
sovratensione in ingresso, la macchina si 
riavvia automaticamente quando la tensione 
di ingresso ritorna nella gamma corretta 
(280 Vac). 

03 

Errata connessione in entrata 

 Il LED lampeggia (a 5 Hz). 
Indica che la rete di alimentazione a cui la 
macchina è connessa presenta seri 
problemi. 
 Spegnere (OFF) la macchina e verificare 

la rete di alimentazione. 

04 

Blocco tensione lato primario 

 Il LED lampeggia (a 5 Hz). 
Indica che è stata rilevata una condizione di 
guasto interna. 
 
Per ripristinare la macchina: 
 Spegnere e riaccendere l'interruttore di 

rete per riavviare la macchina. 

06 

Lock out tensione inverter 

 Il LED lampeggia (a 5 Hz). 
Indica che è stata rilevata una condizione di 
guasto interna. 
 
Per ripristinare la macchina: 
 Spegnere e riaccendere l'interruttore di 

rete per riavviare la macchina. 

09 

Errore di connessione 
Questo messaggio di errore indica che la 
comunicazione tra controllo e interfaccia 
utente non funziona.  
Per ripristinare la macchina: 
 Spegnere e riaccendere l'interruttore di 

rete per riavviare la macchina. 

10 

Guasto della VENTOLA 
Questo messaggio di errore indica che la 
ventola non funziona correttamente. In 
questo modo si prevengono danni da 
sovratemperatura. 

 Il LED lampeggia (a 5 Hz). 

11 

Guasto del raffreddatore d'acqua 

 Il LED lampeggia (a 5 Hz). 
Il liquido dell’unità di raffreddamento non 
fluisce correttamente attraverso la torcia. 
Consultare il manuale di istruzioni per 
ulteriori dettagli. 

 

12 

Sovraccarico interruttore AC 
Indica che si è verificata una condizione di 
sovraccarico. 
Per ripristinare la macchina: 
 Spegnere e riaccendere l'interruttore di 

rete per riavviare la macchina. 

 Il LED lampeggia (a 5 Hz). 

15 

Guasto presenza raffreddatore d'acqua 

 Il LED lampeggia (a 5 Hz). 
Il raffreddatore d'acqua era 
collegato/scollegato durante il 
funzionamento. 
Per ripristinare la macchina: 
 Spegnere e riaccendere l'interruttore di 

rete per riavviare la macchina. 
 

Tempo di arco e contatore archi 
Queste due opzioni mostrano al saldatore le ore di lavoro 
totali e il numero totale di inneschi dell’arco  
(max. 9999). 
Per azzerare uno o entrambi i registri, attenersi alla 
procedura seguente: 

 Premere per 5 secondi il pulsante SEL . Dopo 
che il tempo del contatore viene azzerato: sul display 
Tensione viene visualizzato 0.0  

 Rilasciare il pulsante SEL 
 

Revisione firmware UI, CTRL e IC 
Con questa opzione è possibile visualizzare la versione 
del software corrente sia nell'interfaccia utente che nella 
scheda di controllo e ingressi.  
 

Opzione MODALITÀ ECOLOGICA 
Con questa opzione è possibile disabilitare la modalità 
ecologica e il regime minimo 
 

Opzione BLOCCO 
Con questa opzione è possibile abilitare la funzione 
blocco display. 
 Quando si imposta l'opzione LOCK ON nel menu 

SYS, sono disponibile solo l'impostazione Corrente 
principale, le funzioni di memoria e il menu SYS. 

 La funzione di ripristino delle impostazioni di fabbrica 
nel menu SYS riporta la macchina allo stato 
LOCK OFF 

 Richiamando i valori in memoria si caricheranno tutte 
le impostazioni memorizzate durante il salvataggio, 
incluse le impostazioni dei menu 

 Il richiamo dei valori delle memorie non modifica lo 
stato di blocco o sblocco 

 

RESET 
Con questa opzione l'utente finale può riportare tutte le 
impostazioni presenti nella macchina alle impostazioni 
predefinite indicate in questo manuale per tutti i parametri. 
Le posizioni di memoria non sono interessate da questo 
reset. 
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Manutenzione 
 

 AVVERTENZA 
Per ogni intervento di manutenzione o riparazione si 
raccomanda di rivolgersi al più vicino centro di assistenza 
tecnica di Lincoln Electric. Manutenzioni o riparazioni 
effettuate da personale o da centri di servizio non 
autorizzati determinano l'annullamento della garanzia del 
fabbricante. 
 
La frequenza delle operazioni di manutenzione può 
variare in funzione dell’ambiente di lavoro. Riferire 
immediatamente a chi di dovere qualsiasi danno venga 
riscontrato. 
 
 Controllare che cavi e collegamenti siano intatti. Se 

necessario, sostituirli. 
 Tenere pulita la macchina. Usare un panno morbido e 

asciutto; pulire in particolare le feritoie per l'entrata / 
uscita dell'aria. 

 

 AVVERTENZA 
Non smontare questa macchina e non introdurre nulla 
nelle sue aperture. Scollegare la macchina 
dall'alimentazione prima di ogni intervento di 
manutenzione e assistenza. Dopo ogni riparazione, 
eseguire gli appropriati test di sicurezza. 
 

Policy sull’assistenza clienti 
L’attività di The Lincoln Electric Company è la 
fabbricazione e la vendita di apparecchi per saldatura, 
consumabili e apparecchiature per il taglio di alta qualità. 
L’impegno dell’azienda è soddisfare le esigenze dei clienti 
e superare le loro aspettative. Talvolta, gli acquirenti 
possono rivolgersi a Lincoln Electric per consigli o 
informazioni riguardo all’uso dei prodotti. L’azienda 
risponde ai clienti sulla base delle migliori informazioni in 
suo possesso al momento della richiesta. Lincoln Electric 
non è in grado di garantire tali consulenze e non si 
assume alcuna responsabilità in merito a tali informazioni 
o consigli. L’azienda dichiara espressamente di non 
fornire alcuna garanzia di alcun tipo, inclusa qualsivoglia 
garanzia di idoneità per un particolare scopo del cliente, in 
merito a tali informazioni o consigli. A seguito di 
considerazioni pratiche, l’azienda non può inoltre 
assumersi alcuna responsabilità per l’aggiornamento o la 
rettifica di qualunque informazione o consiglio una volta 
fornito; inoltre la fornitura dell’informazione o del consiglio 
non darà luogo alla creazione, estensione o alterazione di 
qualunque garanzia in riferimento alla vendita dei nostri 
prodotti 
Lincoln Electric è un produttore disponibile, ma la scelta e 
l'uso di prodotti specifici venduti da Lincoln Electric rientra 
unicamente nel controllo, e rimane di esclusiva 
responsabilità, del cliente. Numerose variabili su cui 
Lincoln Electric non esercita alcun controllo, influiscono 
sui risultati ottenuti nell'applicazione di questi tipi di metodi 
di fabbricazione e requisiti di assistenza. 
Soggette a modifica: queste informazioni sono accurate, 
per quanto di nostra conoscenza al momento della 
stampa. Per eventuali informazioni aggiornate fare 
riferimento al sito www.saf-fro.com . 
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RAEE 
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Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domestici! 
In ottemperanza alla Direttiva Europea 2012/19/CE sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche 
(RAEE) e la sua attuazione in conformità alle norme nazionali, le apparecchiature elettriche esauste devono 
essere raccolte separatamente e restituite a una organizzazione di riciclaggio ecocompatibile. Come 
proprietario dell’apparecchiatura, Lei potrà ricevere informazioni circa il sistema approvato di raccolta, dal 
nostro rappresentante locale. 
Applicando questa Direttiva Europea l’utente contribuirà a migliorare l’ambiente e la salute! 

 

Parti di Ricambio 
12/05 

Parti di Ricambio: istruzioni per la lettura 
 Non utilizzare questa lista se il code della macchina non è indicato. Contattare l’Assistenza Lincoln Electric per 

ogni code non compreso. 
 Utilizzare la figura della pagina di assemblaggio e la tabella riportata in basso per determinare dove si trova la 

parte per il codice della macchina in uso. 
 Usare solo le parti indicate con "X" nella colonna sotto il numero richiamato nella pagina di assemblaggio  

(# indica un cambio in questa revisione). 

 
Leggere prima le istruzioni sopra riportate, poi fare riferimento alla sezione "Parti di Ricambio" che contiene lo spaccato 
della macchina con i riferimenti ai codici dei ricambi. 
 

REACh 
11/19 

Comunicazione ai sensi dell'articolo 33.1 del regolamento (CE) n. 1907/2006 - REACh. 
Alcune parti all'interno di questo prodotto contengono: 
Bisfenolo A, BPA,  EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Cadmio,    EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Piombo,    EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Fenolo, 4-nonile, ramificato, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
in quantità superiori allo 0,1% p/p di materiale omogeneo. Queste sostanze sono incluse nell'"Elenco di sostanze 
estremamente problematiche candidato all'autorizzazione" di REACh. 
Il prodotto specifico può contenere una o più delle sostanze in elenco. 
Istruzioni per l’uso sicuro: 
 utilizzare secondo le istruzioni del produttore, lavarsi le mani dopo l'uso; 
 tenere fuori dalla portata dei bambini, non introdurre in bocca, 
 smaltire secondo le normative vigenti. 

 

Ubicazione dei centri assistenza autorizzati 
08/18 

 Per eventuali difetti dichiarati entro il periodo di garanzia, l’acquirente deve contattare un centro di assistenza 
autorizzato o direttamente Lincoln Electric. 

 Per assistenza nell'individuare il centro di assistenza autorizzato più vicino, contattare il proprio rappresentante di 
fiducia. 

 

Schema Elettrico 
 
Far riferimento alla sezione "Parti di Ricambio". 
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Accessori consigliati 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Controllo Remoto 15 m 

K14190-1 Raffreddatore d'acqua  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Cavo di prolunga 15 m (*) 

K870 Comando a distanza a pedale. 

 
(*) È possibile utilizzare solo 2 cavi di prolunga per una lunghezza totale massima di 45 metri. 
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VIELEN DANK! Dass Sie sich für ein QUALITÄTSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben. 
 Bitte überprüfen Sie die Verpackung und den Inhalt auf Beschädigungen. Transportschäden müssen sofort dem 

Händler gemeldet werden. 
 Damit Sie Ihre Gerätedaten im Bedarfsfall schnell zur Hand haben, tragen Sie diese in die nachfolgende Tabelle 

ein. Typenbezeichnung, Code- und Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild Ihres Geräts. 
 

Typenbezeichnung: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Code- und Seriennummer: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Kaufdatum und Händler: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Technische Daten 
 

BEZEICHNUNG INDEX 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

EINGANG 

Eingangsspannung U1 EMV-Klasse Frequenz 

115 - 230 VAC ± 15 % A 50/60 Hz 

Anschluss-
leitung 

Modus 20 % 35 % 60 % 100 % 
Eingangsstrom-

stärke I1max 
PFmax 

115 VAC 

E-Hand 3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
WIG GS  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

E-Hand WS 3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

WIG WS  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Anschluss-
leitung 

Modus 30 % 35 % 60 % 100 %   

230 VAC 

E-Hand 5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
WIG GS  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

E-Hand WS 5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

WIG WS  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

LEISTUNGSDATEN 

 
Ausgangsstromstärke I2 

Einschaltdauer bei % 
Ausgangsspannung U2  

Einschaltdauer bei % 
Anschluss-

leitung 
Modus 20 % 35 % 60 % 100 % 20 % 35 % 60 % 100 % 

115 VAC,  
1-phasig 

E-Hand GS 100 A  60 A 45 A 24 V  22,4 V 21,8 V 

WIG GS  115 A 90 A 70 A  14,6 V 13,6 V 12,8 V 

E-Hand WS 100 A  60 A 45 A 24 V  22,4 V 21,8 V 

WIG WS  115 A 90 A 70 A  14,6 V 13,6 V 12,8 V 

Anschluss-
leitung 

Modus 30 % 35 % 60 % 100 % 30 % 35 % 60 % 100 % 

230 VAC,  
1-phasig 

E-Hand GS 160 A  115 A 95 A 26,4 V  24,6 V 23,8 V 

WIG GS  200 A 165 A 130 A  18 V 16,6 V 15,2 V 

E-Hand WS 160 A  115 A 95 A 26,4 V  24,6 V 23,8 V 

WIG WS  200 A 165 A 130 A  18 V 16,6 V 15,2 V 

AUSGANGSLEISTUNG 

Schweißstrombereich Max. Leerlaufspannung OCV U0 

2 - 200 A 109 VDC 

PRIMÄRKABELQUERSCHNITTE UND ABSICHERUNG 

Sicherung (zeitverzögert) oder Schutzschalter Primärkabel 

16 A bei 115 VAC – 16 A bei 230 VAC 3x2,5 mm2 

ABMESSUNGEN UND GEWICHT 

Höhe Breite Länge Nettogewicht 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Betriebstemperatur 
Lagerungs-
temperatur 

Betriebsfeuchte  
(t = 20 °C) 

Schutzgrad 

-10 °C bis +40 °C -25 °C bis 55 °C Nicht zutreffend IP23 
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Elektromagnetische Verträglichkeit (EMV) 
01/11 

Dieses Gerät wurde unter Beachtung aller relevanten Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es noch zu 
elektromagnetischen Störungen anderer elektronischer Systeme (z. B. Telefon, Radio, Fernsehen) oder von 
Sicherheitssystemen kommen. Diese Störungen können zu Sicherheitsproblemen der betroffenen Systeme führen. Sie 
müssen diesen Abschnitt lesen und verstehen, um das Auftreten elektromagnetischer Störungen zu reduzieren oder 
ganz zu vermeiden. 
 

Dieses Gerät wurde für den Einsatz in industriellen Umgebungen gebaut. Beim Installieren und Benutzen 
des Geräts muss der Bediener so vorgehen, wie in dieser Anleitung beschrieben. Falls elektromagnetische 
Störungen festgestellt werden, muss der Bediener – ggf. in Absprache mit Lincoln Electric – geeignete 
Abstellmaßnahmen ergreifen. Geräte der Klasse A sind nicht für einen Einsatz in Wohnbereichen 

vorgesehen, wo die Stromversorgung über das öffentliche Niederspannungsnetz erfolgt. Dort können aufgrund 
leitungsgebundener und/oder gestrahlter Störungen Probleme in Bezug auf die Sicherstellung der elektromagnetischen 
Verträglichkeit auftreten. Das Gerät erfüllt unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des öffentlichen 
Niederspannungssystems am Verknüpfungspunkt niedriger ist als 83 mΩ (oder die Kurzschlussenergie höher ist als 
0,6 MVA) die Vorgaben der Normen IEC 61000-3-11 und IEC 61000-3-12. Es liegt in der Verantwortung des 
Elektroinstallateurs bzw. des Benutzers des Geräts (ggf. nach Rücksprache mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes), 
sicherzustellen, dass die Impedanz des Systems den Vorgaben entspricht. 
 
Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des Schweißgeräts, dass sich keine für elektromagnetische Störungen 
empfänglichen Geräte und Anlagen im möglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders für: 
 Ein- und Ausgangskabel, Steuerkabel und Telefonleitungen im Arbeitsbereich des Geräts oder in der Nähe. 
 Radio- und Fernsehsender oder -empfänger sowie deren Kabelverbindungen. Computer oder computergesteuerte 

Anlagen. 
 Elektronische Sicherheitseinrichtungen und Steuereinheiten für industrielle Anlagen. Elektronische Mess- und 

Kalibriereinrichtungen. 
 Persönliche medizinische Apparate wie Herzschrittmacher und Hörgeräte. 
 Prüfen Sie grundsätzlich die elektromagnetische Verträglichkeit von Geräten, die sich im Einflussbereich des 

Arbeitsbereichs befinden. Der Bediener muss sicherstellen, dass die gesamte Ausrüstung in dem Bereich kompatibel 
ist. Dazu können zusätzliche Schutzmaßnahmen erforderlich sein. 

 Die Abmessungen des zu berücksichtigenden Arbeitsbereichs sind abhängig von der Anlage des Bereichs und anderen 
Aktivitäten, die dort stattfinden. 

 
Befolgen Sie die folgenden Richtlinien, um elektromagnetische Aussendungen zu reduzieren. 
 Schließen Sie das Gerät stets nur wie beschrieben an. Falls dennoch Störungen auftreten, muss eventuell ein 

zusätzlicher Netzfilter eingebaut werden. 
 Halten Sie die Länge der Ausgangskabel möglichst auf ein erforderliches Mindestmaß begrenzt, sie sollten zusammen 

liegen. Wenn möglich, sollte das Werkstück geerdet werden, um elektromagnetische Aussendungen zu reduzieren. Der 
Bediener muss sicherstellen, dass durch die Erdung keine Probleme oder unsichere Arbeitsbedingungen für Personal 
und Ausrüstung auftreten. 

 Abgeschirmte Kabel im Arbeitsbereich können die elektromagnetische Abstrahlung reduzieren. Dies kann je nach 
Anwendung notwendig sein. 

 

 ACHTUNG 
Die Ausrüstung der Klasse A ist nicht für Gebrauch in Wohnanlagen ausgelegt, in denen die elektrische Leistung von der 
allgemeinen Schwachstromversorgung zur Verfügung gestellt wird. Es kann mögliche Schwierigkeiten geben, wenn man 
elektromagnetische Kompatibilität in jenen Positionen sicherstellen kann. 

 
 



Deutsch 3 Deutsch 

Sicherheit 
01/11 

 

 ACHTUNG 
Dieses Gerät darf nur von geschultem Fachpersonal genutzt werden. Installation, Bedienung, Wartung und Reparaturen 
dürfen nur von qualifiziertem Personal durchgeführt werden. Vor der Nutzung dieses Geräts muss diese 
Bedienungsanleitung gelesen und verstanden worden sein. Bei Nichtbeachtung der Anweisungen in dieser 
Bedienungsanleitung kann es zu gefährlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu Beschädigungen am Gerät 
kommen. Beachten Sie auch die folgenden Beschreibungen der Warnsymbole. Lincoln Electric ist nicht verantwortlich für 
Fehler, die durch inkorrekte Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des Geräts entstehen. 
 

 

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden müssen, um 
gefährliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschädigungen am Gerät zu verhindern. Schützen Sie 
sich und andere vor gefährlichen Verletzungen oder dem Tode. 

 

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Lesen Sie diese Anleitung sorgfältig, bevor Sie das Gerät in Betrieb 
nehmen. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefährlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu 
Beschädigungen am Gerät kommen. 

 

STROMSCHLÄGE KÖNNEN TÖDLICH SEIN: Schweißgeräte erzeugen hohe Stromstärken. Berühren 
Sie keine stromführenden Teile oder die Elektrode mit der Haut oder nasser Kleidung. Schützen Sie beim 
Schweißen Ihren Körper durch geeignete isolierende Kleidung und Handschuhe. 

 

ELEKTRISCHE GERÄTE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus oder ziehen Sie den 
Netzstecker, bevor Arbeiten am Gerät ausgeführt werden. Erden Sie das Gerät gemäß den geltenden 
elektrischen Bestimmungen. 

 

ELEKTRISCHE GERÄTE: Achten Sie regelmäßig darauf, dass Netz-, Werkstück- und Elektrodenkabel in 
einwandfreiem Zustand sind und tauschen Sie diese bei Beschädigung aus. Legen Sie den 
Elektrodenhalter niemals direkt auf den Schweißarbeitsplatz, damit es zu keinem ungewollten Lichtbogen 
kommt. 

 

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der durch ein 
Kabel fließt, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF-Felder können 
Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie Ihren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher haben, 
bevor Sie dieses Gerät benutzen. 

 

CE-KONFORMITÄT: Dieses Gerät erfüllt die Richtlinien der Europäischen Gemeinschaft. 

 

OPTISCHE STRAHLUNG AUS KÜNSTLICHEN QUELLEN: Gemäß den Anforderungen der EU-Richtlinie 
2006/25/EG und der Norm EN12198 wird dieses Produkt in Kategorie 2 eingestuft. Das Tragen 
persönlicher Schutzausrüstungen (PSA) mit Filtern mit einer Schutzstufe bis max. 15 ist nach EN 169 
zwingend vorgeschrieben. 

 

RAUCH UND GASE KÖNNEN GEFÄHRLICH SEIN: Schweißen erzeugt Rauch und Gase, die 
gesundheitsschädlich sein können. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metalldämpfe. Benutzen Sie eine 
Schweißrauchabsaugung, um die Dämpfe abzusaugen. 

 

LICHTBÖGEN KÖNNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Benutzen Sie einen Schild mit dem 
richtigen Filter und Schutzmasken zum Schutz der Augen vor Spritzern und Strahlungen beim Schweißen 
oder Beobachten. Tragen Sie angemessene Kleidung aus nicht brennbarem Material zum Schutz Ihrer 
Haut und der Ihrer Helfer. Schützen Sie auch in der Umgebung befindliche Personen mit angemessenen, 
nicht brennbaren Schilden und lassen Sie niemanden ungeschützt den Lichtbogen beobachten oder sich 
ihm aussetzen. 

 

SCHWEISSSPRITZER KÖNNEN FEUER ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN: Entfernen Sie 
feuergefährliche Gegenstände vom Schweißplatz und halten Sie einen Feuerlöscher bereit. Beim 
Schweißen entstehende Funken und heiße Materialteile können sehr leicht durch kleine Ritzen und 
Öffnungen in umliegende Bereiche gelangen. Schweißen Sie keine Tanks, Trommeln, Behälter oder 
andere Gegenstände, bis die erforderlichen Maßnahmen durchgeführt wurden, damit keine 
entflammbaren oder giftigen Dämpfe mehr vorhanden sind. Bedienen Sie diese Ausrüstung nicht, wenn 
brennbare Gase, Dämpfe oder Flüssigkeiten vorhanden sind. 
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GESCHWEISSTE MATERIALIEN KÖNNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: Schweißen 
verursacht hohe Temperaturen. Heiße Oberflächen und Materialien im Arbeitsbereich können ernsthafte 
Verbrennungen verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie geschweißte Materialien 
berühren oder bewegen. 

 

DEFEKTE GASFLASCHEN KÖNNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem für den 
Schweißprozess geeigneten Gas und ordnungsgemäß arbeitenden Druckreglern, die für dieses Gas 
ausgelegt sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine 
Gasflasche ohne ihre Sicherheitskappe. Berühren Sie niemals eine Gasflasche mit Elektrode, 
Elektrodenhalter, Massekabel oder einem anderen stromführenden Teil. Gasflaschen dürfen nicht an 
Plätzen aufgestellt werden, an denen sie beschädigt oder dem Schweißprozess ausgesetzt werden 
können – inklusive Schweißspritzern und Wärmequellen. 

HF 
VORSICHT: Die für die kontaktlose Zündung beim WIG-Schweißen verwendete Hochfrequenz kann den 
Betrieb nicht ausreichend abgeschirmter Computerausrüstung, EDV-Systeme und industrieller Roboter 
beeinträchtigen und sogar zum kompletten Systemausfall führen. WIG-Schweißen kann elektronische 
Telefonnetze und den Radio- und Fernsehempfang beeinträchtigen. 

 

WÄHREND DES SCHWEISSENS AUFTRETENDER LÄRM KANN SCHÄDLICH SEIN: Der Schweiß-
Lichtbogen kann über einen 8-stündigen Arbeitstag Lärm bis zu 85 dB erzeugen. Die Bediener von 
Schweißgeräten müssen einen geeigneten Gehörschutz tragen. Arbeitgeber sind dazu verpflichtet, 
gesundheitsschädliche Faktoren zu untersuchen und zu messen. 

 

S-ZEICHEN: Dieses Gerät darf Schweißstrom in Umgebungen mit erhöhter elektrischer Gefährdung 
liefern. 

 
Der Hersteller behält sich das Recht vor, Änderungen und/oder Verbesserungen am Design vorzunehmen, ohne die 
Bedienungsanleitung gleichzeitig zu revidieren. 
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Einleitung 
 

Allgemeine Beschreibung 
Das Gerät PRESTOTIG 200 AC/DC ist für das E-Hand- 
und - und WIG-Schweißen mit Gleich- oder 
Wechselstrom konzipiert.  
Am besten erfüllt das Gerät die Anforderungen beim 
E-Hand-Schweißen, sowohl im Gleichstrom- wie auch im 
Wechselstrommodus: Dank fortschrittlicher 
Menüoptionen können sowohl Anfänger wie auch 
Schweißexperten die Schweißparameter so einstellen, 
dass beste Schweißleistungen erzielt werden. 
 

In den folgenden Abschnitten werden der Zugang zum 
Menü und die Einstellung der Parameter erklärt. 
Folgendes Zubehör liegt dem PRESTOTIG 200 AC/DC 
bei: 
 SCHLAUCHSCHELLE 
 GASSCHLAUCH 
 BEFESTIGUNGSSCHLAUCH 
 BLINDNIETMUTTER, HALB, 1/4 F 
 SCHLAUCH MIT SCHNELLKUPPLUNGSSTECKER 
 
Empfohlenes Zubehör, das der Benutzer kaufen kann, 
ist im Abschnitt „Vorgeschlagenes Zubehör“ aufgeführt. 
 
 

Installation und Bedienungshinweise 
 
Lesen Sie diesen Abschnitt vor der Montage und 
Inbetriebnahme des Geräts vollständig durch. 
 

Aufstellungsort und -umgebung 
Dieses Gerät kann auch bei ungünstigen 
Umgebungsbedingungen betrieben werden. Jedoch sind 
dabei die folgenden Vorsichtsmaßnahmen zu beachten, 
um einen sicheren Betrieb und eine lange Lebensdauer 
des Geräts zu gewährleisten. 
 Das Gerät darf nicht auf einer schrägen Fläche 

aufgestellt oder betrieben werden, die eine Neigung 
von mehr als 15° aufweist. 

 Das Gerät darf nicht zum Auftauen von Rohren 
verwendet werden. 

 Am Aufstellungsort des Geräts ist auf ausreichende 
Frischluftzirkulation zu achten. Der Luftstrom zu den 
Be- und Entlüftungsöffnungen darf nicht behindert 
werden. Das Gerät bei Betrieb nicht mit Papier, Stoff 
oder Putzlappen abdecken. 

 Schmutz und Staub sind soweit wie möglich vom 
Gerät fernzuhalten. 

 Das Gerät verfügt über die Schutzart IP23. Halten Sie 
sie so weit wie möglich trocken. Sie darf nicht auf 
feuchtem oder nassem Untergrund aufgestellt werden. 

 Das Gerät darf nicht in der Nähe funkgesteuerter 
Geräte aufgestellt werden. Der normale Gerätebetrieb 
könnte die Funktion von sich in der Nähe befindlichen 
funkgesteuerten Geräten so weit beeinflussen, dass 
Verletzungen und Schäden an den Geräten die Folge 
sein können. Lesen Sie hierzu den Abschnitt 
bezüglich der elektromagnetischen Verträglichkeit in 
dieser Bedienungsanleitung. 

 Betreiben Sie das Gerät nicht bei 
Umgebungstemperaturen über 40 °C. 

 

Anschluss an die Stromversorgung 
Prüfen Sie vor dem Einschalten den Anschluss des 
Schweißgeräts an die Stromversorgung (Spannung, 
Phase und Frequenz). Die korrekten Daten sind in den 
technischen Daten dieser Bedienungsanleitung sowie auf 
dem Typenschild des Geräts angegeben. Vergewissern 
Sie sich, dass das Gerät geerdet ist. 
 
Stellen Sie sicher, dass das Gerät eine ausreichende 
Anschlussleistung für den Normalbetrieb zur Verfügung 
steht. Der Nennwert der Sicherung sowie die 
Kabelabmessungen sind im Abschnitt „Technische Daten“ 
dieser Bedienungsanleitung angegeben. 

Das Schweißgerät kann an Dieselschweißaggregate 
angeschlossen werden, soweit dieses Aggregat die 
entsprechenden Anschlusswerte (Spannung, Frequenz 
und Leistung) gemäß dem Abschnitt „Technische Daten“ 
dieser Anleitung liefert. Das Aggregat muss Folgendes 
ermöglichen: 
 
230-V-Wechselstrom mit 1 Phase: 
 Wechselstrom Scheitelspannung: unter 280 V 
 Wechselstromfrequenz: im Bereich von 50 bis 60 Hz 
 Effektivspannung der AC-Wellenform: 230 VAC ± 15 % 
 
115-V-Wechselstrom mit 1 Phase: 
 Wechselstromfrequenz: im Bereich von 50 bis 60 Hz 
 Effektivspannung der AC-Wellenform: 115 VAC ± 15 % 
 
Hinweis: Bei Anschluss an 115 VAC ist die Leistung des 
Geräts gedrosselt. Diese Bedingungen müssen 
unbedingt überprüft werden, weil viele 
Dieselschweißaggregate hohe Spannungsspitzen 
liefern. Wenn diese Bedingungen nicht erfüllt werden, ist 
der Betrieb dieses Geräts mit dem 
Dieselschweißaggregat nicht empfehlenswert und kann 
zur Beschädigung des Geräts führen. 
 
Vorsicht: Um die volle Leistung während der 
Einschaltdauer zu erhalten, müssen Sie den 
Überstromschutz auf 25 A, Typ D, ändern und einen 
entsprechenden Eingangsstecker verwenden (oder das 
Gerät direkt an ein Stromnetz anschließen). 
 
Beispiel: 
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Ausgangsverbindungen 
Für den schnellen Anschluss der Schweißkabel verfügt 
das Gerät über ein Twist-Mate-Kabelstecksystem. 
Weitere Informationen zum Anschluss des Geräts für 
den E-Handschweißbetrieb oder das WIG-Schweißen 
finden Sie in den folgenden Abschnitten. 
 
Tabelle 1. 

 

Schnellanschluss: Ausgangsbuchse 
des Brenners (für die 
Schweißverfahren E-Hand und WIG) 
zum Anschluss eines Schweißkabels. 

 

Schnellanschluss: Werkstück-
Ausgangsbuchse für den Anschluss 
eines Schweißkabels. 

 
Stabelektrodenschweißen (MMA) 
Dieses Gerät wird ohne Schweißkabel für das 
E-Hand-Verfahren geliefert, diese können aber separat 
zugekauft werden. Weitere Informationen finden Sie im 
Abschnitt „Zubehör“. 
 
Bestimmen Sie zuerst die richtige Polarität für die zu 
verwendende Elektrode. Diese Information findet sich in 
den technischen Daten der Elektrode. Dann verbinden 
Sie das Schweißkabel und das Massekabel gemäß der 
benötigten Polarität mit den Ausgangsbuchsen. Auf der 
Abbildung sehen Sie das Verbindungsverfahren für 
Brenner. 
 

 
 
Schließen Sie das Elektrodenkabel an die 
Schweißbrennerklemme und das Massekabel an die 
Werkstückklemme an. Stecken Sie den Stecker mit der 
Nut nach oben in die Gerätebuchse und drehen Sie ihn 
etwa ¼ Umdrehung im Uhrzeigersinn. Nicht zu fest 
anziehen. 
 
Bei der Polarität für die Elektrode können Sie über 
Drucktaste und Menü an der Frontplatte zwischen (DC+, 
DC-, AC) wählen, siehe nachstehend. 
 
WIG-Schweißen 
Das Gerät wird ohne den für das WIG-Schweißen 
nötigen WIG-Brenner geliefert, dieser kann aber separat 
zugekauft werden. Weitere Informationen finden Sie im 
Abschnitt „Zubehör“. 
 

 
 
 

Schließen Sie das 
Brennerkabel an den 
Schweißbrenneranschluss 
des Geräts und die 
Masseklemme an den 
Werkstückanschluss an. 
Stecken Sie den Stecker 
mit der Nut nach oben in die Gerätebuchse und drehen 
Sie ihn etwa ¼-Umdrehung im Uhrzeigersinn. Nicht zu 
fest anziehen. Zum Schluss verbinden Sie den 
Gasschlauch vom WIG-Brenner mit dem Gasanschluss 
(B) an der Frontplatte des Geräts. Falls benötigt, liegt dem 
Paket ein extra Gasverbinder für den Anschluss an der 
Frontplatte des Geräts bei. Danach verbinden Sie den 
Stutzen an der Rückseite des Geräts mit einem 
Druckminderer an der zu verwendenden Gasflasche. Die 
benötigten Stutzen liegen dem Paket ebenfalls bei. 
Verbinden Sie den WIG-Brennerschalter mit dem 
Schalterverbinder (A) vorn am Gerät. 
 
WIG-Schweißen mit einem wassergekühlten 
Brenner 
Mit diesem Gerät kann ein Kühlgerät eingesetzt werden: 
 COOLARC-24  
Wenn das oben aufgeführte Coolarc-Gerät an das Gerät 
angeschlossen wird, wird es automatisch ein- (ON) und 
ausgeschaltet (OFF), um die Kühlung des Brenners zu 
gewährleisten. Beim E-Hand-Verfahren ist der Kühler 
ausgeschaltet (OFF). 
 
Das Gerät wird ohne gekühlten WIG-Brenner ausgeliefert, 
dieser kann aber separat zugekauft werden. Weitere 
Informationen finden Sie im Abschnitt „Zubehör“. 
 

 ACHTUNG 
Das Gerät verfügt an der Rückseite über einen 
elektrischen Anschluss für das Coolarc-Gerät. Diese 
Buchse ist NUR für das oben aufgeführte Coolarc-Gerät 
bestimmt. 
 

 ACHTUNG 
Bevor Sie das Kühlgerät an das Gerät anschließen und 
betreiben, müssen Sie die mit dem Kühlgerät gelieferte 
Bedienungsanleitung lesen und verstehen. 
 

 ACHTUNG 
Den Kühler anschließen und trennen, wenn das Gerät 
abgeschaltet (OFF) ist. 
 
Anschließen von Fernreglern 
Eine entsprechende Aufstellung geeigneter 
Fernregler finden Sie im Abschnitt 
„Zubehör“. Zur Verwendung eines 
Fernreglers wird dieser an den 
Fernregleranschluss an der Frontseite des 
Geräts angeschlossen. Das Gerät erkennt den 
Fernregler automatisch, schaltet die Fernregler-
Kontrollleuchte (LED) ein und schaltet auf 
Fernreglerbetrieb um. Weitere Details zum 
Fernreglerbetrieb werden im nachfolgenden Abschnitt 
genauer beschrieben. 
 



Deutsch 7 Deutsch 

Rückplatte 

A B

C

D

E

 
 
A. Netzschalter: Schaltet die Stromversorgung des 

Geräts EIN/AUS. 
B. Eingangskabel: Wird an das Netz angeschlossen. 
C. Lüfter: Den Lüftereinlass nicht behindern oder mit 

einem Filter blockieren. Die Lüfterautomatik schaltet 
den Lüfter automatisch ein und aus (OFF/ON). Der 
Lüfter beginnt mit dem Schweißbetrieb und läuft 
weiter, wann immer das Gerät schweißt. Wenn das 
Gerät länger als 10 Minuten nicht schweißt, geht er in 
den „Green Mode“. 

 
Green Mode 
Im Green Mode wird das Gerät in einen Standby-
Zustand versetzt: 
 Der Ausgang wird deaktiviert. 
 Das Tempo der Lüfter wird heruntergeregelt. 
 Alle LEDs an der Frontplatte werden bis auf die 

Betriebs-LED (Power ON, leuchtet durchgehend) 
und die VRD-LED (leuchtet durchgehend) 
ausgeschaltet, wenn VRD aktiviert ist. 

 Auf dem Display wird das Diagramm angezeigt. 
 

Diese Funktion verringert die Staubmenge, die in das 
Gerät gesaugt werden kann, und den 
Energieverbrauch. 

 
Zum Wiederherstellen des Geräts wieder anfangen zu 
schweißen oder den WIG-Schalter drücken oder eine 
beliebige Taste an der Frontplatte drücken oder den 
Codier-Regler drehen. 

 
HINWEIS: Falls ein COOLARC WIG-Brenner-
Kühlgerät an das Gerät angeschlossen ist, wird es im 
Green Mode ON/OFF geschaltet, basierend auch auf 
der COOL-Option. Weiteren Einzelheiten sind dem 
Abschnitt „Menü SYS“ zu entnehmen. 

 
HINWEIS: Es ist möglich, den Benutzern zu gestatten, 
den Green Mode zu aktivieren oder zu deaktivieren. 
Weiteren Einzelheiten sind dem Abschnitt „Menü SYS“ 
zu entnehmen. 

 

Leerlauf-Modus 
Wenn 30 Minuten lang nicht geschweißt wird, geht 
das Gerät in einen tiefen Kleinstleistungsmodus über. 
Alle Anzeigen werden abgeschaltet: nur die Betriebs-
LED (Power ON) blinkt. 

 
Zum Wiederherstellen des Geräts wieder anfangen zu 
schweißen oder den Schalter drücken oder eine 
beliebige Taste an der Frontplatte drücken oder den 
Codier-Regler drehen. 
Dieser Prozess dauert 6-7 Sek. Danach ist die Einheit 
schweißbereit. 

 
D. Gaseinlass: Anschluss für das WIG-Schutzgas. 

Schließen Sie das Gerät mit dem mitgelieferten 
Anschluss an die Gasquelle an. Die Gasquelle muss 
über einen eingebauten Druckregler und 
Durchflussmesser verfügen. 

E. Netzanschluss für Coolarc: 400-VDC-Steckbuchse. 
Hier schließen Sie das Coolarc-Kühlgerät an. 

 

Bedienungselemente und 
Kontrollanzeigen 
Einschalten des Geräts: 
Wenn das Gerät eingeschaltet ist (ON), wird ein 
Auto-Test durchgeführt. 
Das Gerät ist betriebsbereit, wenn an der Frontplatte die 
Betriebs-LED (Power ON) und die „A“-LED (in der Mitte 
der Übersicht) zusammen mit einer der LEDs der 
„MODE“-Schweißsteuerung aufleuchten. Dies sind 
Mindestbedingungen, und abhängig von der 
Schweißauswahl können andere LEDs aufleuchten. 
 

 
 
Anzeigen und Steuerungen an der Frontplatte 
 
Betriebs-LED (Power ON): 

 
Diese LED blinkt während des Startvorgangs des Geräts 
oder während des Neustarts nach dem Leerlauf-Modus 
und leuchtet dauerhaft, wenn das Gerät betriebsbereit ist. 
 
Wenn der Schutz vor zu hoher Eingangsspannung aktiv 
wird, beginnt die Betriebs-LED zu blinken und die 
Displays zeigen eine Fehlermeldung an. Das Gerät startet 
automatisch neu, wenn die Eingangsspannung wieder im 
richtigen Bereich liegt. Für weitere Einzelheiten lesen Sie 
bitte den Abschnitt „Fehlermeldungen und 
Fehlerbehebung“. 
 
Wenn der Schalter gedrückt wird, bevor die Einheit zum 
Schweißen bereit ist oder nach dem eine Schweißnaht im 
GTAW-Modus fertiggestellt ist, blinkt die Betriebs-LED 
(Power ON) schnell. Lassen Sie den Schalter los, um den 
normalen Betrieb wieder aufzunehmen. 
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Fernregler-LED: 

 
Diese Kontrollleuchte schaltet sich ein, wenn ein 
Fernregler über den Fernreglerstecker mit dem Gerät 
verbunden wird. 
 
Wenn ein Fernregler an das Gerät angeschlossen ist, 
arbeitet der Knopf Ausgangsstrom in zwei verschiedenen 
Modi: STICK (E-Hand) und TIG (WIG): 
 

 STICK-Modus: Mit einem angeschlossenen 
Fernregler ist der Ausgang des Geräts 
eingeschaltet (ON). Ein Fernregler oder Pedal ist 
zugelassen (der Schalter wird umgangen). 

 

 
 

  

 
Wenn die Fernregelung angeschlossen wird, spielt der 
Ausgangsstrom-Knopf an der Benutzerfläche des 
Geräts keine Rolle mehr. Über den Fernregler steht 
der gesamte Stromausgangsbereich zur Verfügung. 
 TIG-Modus: Im lokalen und im Fernregel-Modus 

ist der Ausgang des Geräts ausgeschaltet (OFF). 
Zur Aktivierung des Ausgangs wird ein Schalter 
benötigt. 

 

  
 

  

 
Der über den Fernregler auswählbare 
Ausgangsstrombereich ist abhängig vom Knopf für 
den Stromausgang an der Benutzerfläche des 
Geräts. Beispiel: Wenn der Ausgangsstrom über den 
Knopf für den Stromausgang an der Benutzerfläche 
des Geräts auf 100 A eingestellt ist, regelt der 
Fernregler den Ausgangsstrom vom minimal 
zulässigen Strom auf max. 100 A. 

 
Der über den Knopf für den Ausgangsstrom 
festgelegte Ausgangsstrom wird 3 Sekunden lang 
angezeigt, wenn der Knopf bewegt wird. Nach 
3 Sekunden als Wert der über den Fernregler 
ausgewählte Stromwert angezeigt. 

 
Fußfernregler: Für eine korrekte Bedienung müssen 
im Setup-Menü „Menü GTAW“ (WIG) und „Menü 
SYS“ aktiviert sein: 
 2-Schritt-Sequenz wird automatisch ausgewählt. 
 Schweißstromanstieg/-absenkung sowie 

Neuzündung sind deaktiviert. 
 Spot, Bi-Level und 4-Schritt sind nicht 

auswählbar. 
 

(Der normale Betrieb wird wieder hergestellt, wenn 
der Fernregler nicht mehr angeschlossen ist.) 

 

Überhitzungs-LED: 

 
Diese Warnleuchte leuchtet auf, wenn das Gerät überhitzt 
ist und sich die Ausgangsleistung abgeschaltet hat. Dies 
passiert normalerweise, wenn die Einschaltdauer des 
Geräts überschritten wurde. Lassen Sie das Gerät 
eingeschaltet. Die internen Komponenten haben so die 
Möglichkeit abzukühlen. Erlischt die Warnleuchte, kann 
das Gerät wieder normal betrieben werden. 
 
VRD-LED (nur an Geräten in Australien): 

 
Diese Geräte sind mit der VRD-Funktion (Voltage 
Reduction Device) ausgestattet: Dies reduziert die 
Ausgangsspannung an den Schweißausgängen. 
 
Die VRD-Funktion ist werksseitig nur bei Geräten 
aktiviert, die australische Norm AS 1674.2 erfüllen. 
(C-Tick-Logo " " auf/neben dem Typenschild des 
Geräts). 
 
Die VRD-LED leuchtet, wenn die Ausgangsspannung 
unter 12 V im Leerlauf (Schweißpause) liegt. 
 
Bei anderen Geräten (CE & USA) ist diese Funktion im 
Menü SYS aktiviert. 
 
Polarität: 

 
 
Über dieses Symbol wird die Polarität des verwendeten 
Verfahrens geregelt: DC+, AC Elektrode, DC- & AC 
WIG-Verfahren. 
 
HINWEIS: Durch Drücken der Taste für die Polarität des 
Verfahrens (POLARITY) leuchten die Polaritäten des 
Symbols (DC + AC) wechselweise auf. 
 
Schweißverfahren: 
 

 
 
Mit diesem Symbol kann der Nutzer das festgelegte 
Verfahren einstellen. 
1. Hochfrequenz-WIG 
2. Lift-Start-TIG (WIG-Schweißen) 
3. E-Hand – Soft-Modus (Elektroden-Typ 7018) 
4. E-Hand – Crisp-Modus (Elektroden-Typ 6010) 
 
HINWEIS: Die Parameter für Lichtbogensteuerung, 
Heißstart und die Parameter für die Lichtbogenstärke sind 
bei den beiden Elektroden-Modi unterschiedlich. Im-Menü 
SMAW (E-Hand) können die Diagramme für Heißstart 
und Lichtbogenstärke geändert werden. 
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HINWEIS: Durch Drücken der Taste für die Auswahl des 
Verfahrens (PROCESS) springt die Beleuchtung des 
Symbols von links nach rechts, je nach Folge der 
Nummern. 
 
Ausgang: 

 
 
Dieser Abschnitt ermöglicht es dem Bediener, das 
gewünschte Verfahren für die Ausgangssteuerung 
einzustellen. 
1. 2-SCHRITT 
2. 4-SCHRITT 
3. ON: Für den Start wird kein  

Schalter benötigt.     
 
Durch Drücken der Taste für die Auswahl des Verfahrens 
(OUTPUT) springt die Beleuchtung des Symbols von links 
nach rechts. 
 
AC-Wellenform: 
 

 
Mit diesen Symbolen kann der Bediener die 
Lichtbogenleistung beim WIG-Schweißen nur in 
Wechselstrom-Polarität einstellen. 
Modi AUTO und Expert: 
Standardmäßig leuchtet das AUTO-Symbol. Dies 
bedeutet, dass die AC-Wellenform-Parameter 
automatisch abhängig vom Schweißstrom eingestellt 
werden. Der einzige zur Verfügung stehende Parameter 
ist die AC-Frequenz. 
AC-Frequenz: Mit dieser Funktion wird die Frequenz der 
AC-Wellenform in Zyklen pro Sekunde gesteuert. 
 
Wenn AUTO ausgewählt ist, besteht zwischen der 
Stromstärke und der Balance die in der nachfolgenden 
Tabelle gezeigte Beziehung: 
 
Tabelle 2. 

Stromstärke AC-Balance % 

I <= 50 60 % 

50 < I <= 93 65 % 

93 < I <= 120 65 % 

120 < I <= 155 70 % 

155 < I <= 200 70 % 

 
Aktivierung des Experten-Modus: 
 Drücken Sie die Taste AC WAVESHAPE zweimal: 

Das Symbol AUTO beginnt zu blinken und im Display 
erscheint die Meldung AUTO ON. 

 Drehen Sie den Codierer auf AUTO OFF 
 Bestätigen Sie die Auswahl durch nochmaliges 

Drücken der Taste AC WAVESHAPE. Das Symbol 
AUTO wird abgeschaltet und alle AC-WAVESHAPE-
Parameter stehen zur Verfügung.  

 

Um wieder in den AUTO-Modus zu gelangen, müssen die 
obigen Schritte erneut ausgeführt werden. Mehrmals 
drücken, bis das AUTO-Symbol zu blinken beginnt und 
dann mit dem Codierer AUTO ON auswählen. 
 
Im Experten-Modus stehen die folgenden Parameter zur 
Verfügung: 
1. AC-Frequenz: Mit dieser Funktion wird die Frequenz 

der AC-Wellenform in Zyklen pro Sekunde gesteuert. 
2. AC-Balance: AC-Balance regelt die Zeit in Prozent, 

während der die Polarität der Elektrode negativ ist. 
3. „Electrode Negative/Positive“-Ausgleich: Mit dieser 

Funktion wird die Stromstärkeneinstellung für die 
negative und die positive Seite der Welle beim WIG-
Schweißen mit Wechselstrom-Polarität geregelt. 

 
Im Display für die Stromspannung erscheint eine 
verkürzte Beschreibung des ausgewählten Symbols. Im 
Display für die Stromstärke erscheint der einzustellende 
Wert. 
 
Sequenzerfunktionen: 
 

 
Der Sequenzer ermöglicht die Anpassung des 
WIG-Schweißvorgangs sowohl bei der AC- wie auch der 
DC- Polarität. Wenn Sie die Auswahltaste (Sel) drücken, 
wird das Prozessdiagramm durchlaufen. 
 
Tabelle 3. 

 

Vorströmen: Einstellung der Zeit 
in Sekunden, während der das 
Gas vor Initiierung des 
Lichtbogenstarts strömt. 

 

Startstrom: Einstellung der Start-
Stromstärke für den Prozess. 

 

Ausgangsanstieg: Einstellung 
der Zeit in Sekunden, die es 
dauert, bis der Startstrom die 
normale Betriebs-Stromstärke 
erreicht. 

 

Betriebs-Stromstärke: 
Einstellung der Stromstärke für 
alle zulässigen Schweißprozesse. 

 

Endabfall: Einstellung der Zeit in 
Sekunden, die es dauert, bis die 
Betriebs-Stromstärke den 
Endstrom erreicht. 

 

Endstrom: Einstellung der End-
Stromstärke für den Prozess. 

 

Nachströmen: Einstellung der 
Zeit in Sekunden, die das Gas 
nach Ende des Lichtbogens noch 
strömt. 
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Funktionen des Impuls-Sequenzers: 
 

 
 
Tabelle 4. 

 

Prozent Spitzenstrom: Über 
diese Funktion wird eingestellt, 
wie lange die Impuls-Wellenform 
sich an der Spitzenstrom-
Einstellung befindet. Diese 
Funktion ist eingestellt als 
Prozentsatz der Gesamtzeit des 
Impuls-Zyklus. 

 

Impulse pro Sekunde: 
Einstellung der Gesamtanzahl 
von Impulszyklen pro Sekunde. 

 

Prozent Grundstrom: 
Einstellung der Grundstromstärke 
der Impuls-Wellenform. Die 
Grundstromstärke ist als 
Prozentsatz der 
Spitzenstromstärke eingestellt. 

 
Hauptstrom-Steuerung: 
 

   
Der Steuerknopf für den Hauptstrom soll eine 
Schnellauswahl zur Anpassung der Hauptstrom-
Einstellung ermöglichen. Mit dieser Funktion können 
Nutzer den Sequenzerbereich des U/l schnell verlassen, 
sodass es nicht mehr nötig ist, durch alle möglichen 
Sequenzerfunktionen zu gehen, um die Hauptstromstärke 
einzustellen oder das Sequenzermenü zu verlassen. 
 
Dieser Knopf ist auch eine Mehrzweck-Steuerung: 
Im-Abschnitt „Bedienungsanleitung“ wird beschrieben, wie 
diese Steuerung zur Parameterauswahl benutzt wird. 
 
Displays: 
 

  
Rechts wird der voreingestellte Schweißstrom (A) vor dem 
Schweißen und der tatsächliche Schweißstrom während 
des Schweißens angezeigt und links die Spannung (V) an 
den Ausgangsleitungen. 
 
Wenn beide Displays blinken, bedeutet dies, dass der 
abgelesene Wert der Durchschnittswert des vorherigen 
Schweißvorgangs ist. Über diese Funktion wird der 
Mittelwert über 5 Sekunden nach jeder Schweißzeit 
angezeigt. 
 
Wenn ein Fernregler angeschlossen ist (die LED für den 
Fernregler ist ON), werden auf der linken Anzeige (A) der 
voreingestellte und der tatsächliche Schweißstrom gemäß 
der obigen Erklärung unter „Fernregler-LED“ angezeigt. 
 

Aufgabe der Displays ist es, während der Einstellung von 
Parametern ihren Namen und Wert anzuzeigen. Sie 
dienen auch der Anzeige von Menüs und Fehlercodes. 
 
Speicherauswahl: 
 

 
 
Mit der Speicherfunktion kann der Bediener bis zu 
9 spezifische Schweißabläufe speichern. Diese 
Speichertaste hat zwei Funktionen: 
1. Speichern der Speicher-Einstellungen 
2. Aufrufen der Speicher-Einstellungen 
 
Auswahl der Speicherfunktionen: Mit Drücken der 
Speichertaste kann der Nutzer zwischen Speichern 
(saving), Aufrufen (recalling) eines gespeicherten Ablaufs 
oder Bedienen ohne Nutzung einer gespeicherten 
Einstellung wechseln. 
1. Einmal das Symbol „M“ drücken. Das Symbol SAVE 

(speichern) geht an. 
2. Zweimal das Symbol „M“ drücken. Das Symbol 

RECALL (aufrufen) geht an. 
3. Dreimal das Symbol drücken, und die Displays 

schalten sich ab. 
 
Speichern der Speicher-Einstellungen 
Wenn Prozesseinstellungen auf einem Speicherplatz 
gespeichert werden sollen, ist es zuerst erforderlich, die 
Speichertaste zu drücken, sodass das Symbol “memory 
save” aufleuchtet. Wenn es leuchtet, beginnt die Zahl auf 
dem Schirm zu blinken. So wird angezeigt, dass diese 
Zahl durch Drehen des Knopfes darunter geändert 
werden kann, und auf den Volt- und Amperemetern steht 
“MEM SET”. Wenn der gewünschte Speicherplatz mit 
dem Steuerknopf ausgewählt wurde, drücken und halten 
Sie die Speichertaste 3 Sekunden lang. Dann werden Ihre 
Einstellungen auf dem Platz gespeichert. Während der 
Haltedauer von 3 Sekunden blinkt das Symbol „memory 
save“ (speichern). Nach 3 Sekunden erscheint auf den 
Displays „MEM SAVE“. 
 
BETRIEB: 
1. Die Speichertaste drücken, damit das Symbol 

„Memory Save“ (speichern) aufleuchtet; 
2. Den Steuerknopf drehen, um den Speicherplatz 

auszuwählen; 
3. Die Speichertaste drücken und 3 Sekunden lang 

gedrückt halten. 
 
Aufrufen der Speicher-Einstellungen: 
Um Prozesseinstellungen wieder aufzurufen, ist es zuerst 
erforderlich, die Speichertaste zu drücken, sodass das 
Symbol „memory recall“ aufleuchtet. Wenn es leuchtet, 
beginnt die Zahl auf dem Schirm zu blinken. So-wird 
angezeigt, dass diese Zahl durch Drehen des Knopfes 
darunter geändert werden kann, und auf den Volt- und 
Amperemetern steht „MEM RECL“. Wenn der 
gewünschte Speicherplatz mit dem Steuerknopf 
ausgewählt wurde, drücken und halten Sie die 
Speichertaste 3 Sekunden lang. Dann werden Ihre 
Einstellungen von dem Platz aus aufgerufen. Während 
der Haltedauer von 3 Sekunden blinkt das Symbol 
„memory recall“ (Aufruf). Nach 3 Sekunden erscheint auf 
den Displays „RECL MEM“. 
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BETRIEB: 
1. Die Speichertaste drücken, damit das Symbol 

„Memory Recall“ (aufrufen) aufleuchtet; 
2. Den Steuerknopf drehen, um den Speicherplatz 

auszuwählen; 
3. Die Speichertaste drücken und 3 Sekunden lang 

gedrückt halten. 
 
Menü: 
 

 
 
Dieses Gerät ermöglicht eine fortschrittliche Einstellung, 
aufgeteilt auf 3 Menüs: 

1. Für den WIG-Prozess  drücken und 
5 Sekunden lang halten, um zum Einstellmenü 
„GTAW“ zu gelangen. 

2. Für den E-Hand-Prozess  drücken und 
5 Sekunden lang halten, um zum Einstellmenü 
„SMAW“ zu gelangen. 

3. Für alle Prozesse  +  drücken und 
5 Sekunden lang halten, um zum Einstellmenü „SYS“ 
zu gelangen. 

4. Wenn man in einem der drei Menüs ist, erfolgt der 

Menüdurchlauf durch Drücken von . 
5. Der Rückwärtsdurchlauf erfolgt durch Drücken von 

. 
6. Änderungen an Menüpunkten erfolgen über den 

Steuerknopf . 
7. Wenn ein Punkt geändert wurde, kann er durch 

Drücken von  oder  gespeichert werden. 
8. Jedes Menü kann verlassen werden durch Drücken 

von . 
 

Bedienungsanleitung 
 
DC-E-Handschweißen (SMAW) 
Start des DC-E-Hand-Schweißverfahrens: 

1. Polarität einstellen  
2. Zur Auswahl von E-Hand-Schweißen: 

Schweißverfahren Visualisierung 

 

Crisp 

Soft 
Drücken Sie mehrere Male MODE,  

bis die obige LED aufleuchtet 

 (Led ON) wird eingeschaltet. 
 
Wenn die E-Hand-Position ausgewählt wurde, sind 
folgende Funktionen aktiviert: 
 Heißstart: Eine kurzzeitige Erhöhung des Ausgangs-

Schweißstroms, während das E-
Handschweißverfahren gestartet wird. Erleichtert die 
schnelle und zuverlässige Zündung des Lichtbogens. 

 Anti-Sticking: Diese Funktion reduziert den 

Ausgangsstrom des Geräts auf ein geringes Niveau 
beim Festkleben der Elektrode. Diese 
Stromreduzierung ermöglicht dem Schweißer die 
Entnahme der Elektrode aus dem Halter, ohne dabei 
große Funken zu erzeugen, die den Halter zerstören 
könnten. 

 Auto Adaptive Arc Force: Diese Funktion erhöht den 
Ausgangsstrom temporär. Diese zeitlich begrenzte 
Steigerung des Ausgangsstromes benötigt man zum 
Ausgleich wechselnder Verbindungen zwischen 
Elektrode und Schmelzbad. 

 
Dies ist eine aktive Steuerfunktion, die den besten 
Mittelweg zwischen Lichtbogenstabilität und 
Spritzeranfall garantiert. Die Funktion „Auto Adaptive 
Arc Force“ hat statt einer festen oder manuellen 
Regulierung eine automatische und mehrstufige 
Einstellung: Die Intensität hängt von der 
Ausgangsspannung ab und wird in Echtzeit von den 
Mikroprozessoren berechnet, wo auch die „Arc Force“-
Ebenen abgebildet sind. Die Steuerung misst ständig 
die Ausgangsspannung und bestimmt die Höhe des 
einzusetzenden Spitzenstroms. Dieser Wert reicht 
aus, um den Metalltropfen, der von der Elektrode auf 
das Werkstück übertragen wird, zu brechen, ist aber 
nicht zu hoch, sodass Schweißspritzer um das 
Schweißbad herum vermieden werden. Dies bedeutet: 
 Verhindern des Festklebens zwischen Elektrode / 

Werkstück durch zu niedrige Stromwerte. 
 Spritzerverminderung. 
Schweißabläufe werden vereinfacht und das 
Schweißbild verbessert, auch wenn die Schweißnaht 
nicht abgebürstet wurde. 

 
Im Stick-Modus stehen zwei verschiedene Einstellungen 
zur Verfügung, die in der Prozesseinstellung vollkommen 
unterschiedlich sind: 
 SOFT Stick: Schweißen mit wenig Schweißperlen. 
 CRISP Stick (Werkseinstellung): Für aggressives 

Schweißen mit erhöhter Lichtbogenstabilität. 
 
Die standardmäßig eingestellte Polarität ist DC+. 
Zum Wechsel auf DC- siehe Menü SMAW im 
Betriebsabschnitt. 
Im Menü SMAW können die Werte für Heißstart und 
Lichtbogenstärke geändert werden. 
 
AC-E-Handschweißen 
Start des AC-E-Hand-Schweißverfahrens: 

1. Polarität einstellen  
2. Zur Auswahl von E-Hand-Schweißen: 

Schweißverfahren Visualisierung 

 

Crisp 

Soft 
Drücken Sie mehrere Male MODE,  

bis die obige LED aufleuchtet 

 (Led ON) wird eingeschaltet. 
 
Standardmäßig ist die Wellenform des Ausgangsstroms 
eine 60-Hz-Sinuskurve mit Balance 50 % ohne Ausgleich. 
Der Zugriff auf die AC-Wellenform ist nur möglich, wenn 
die Frequenz geändert wird. 
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Die Anzeigen AUTO, EN/EP und Balance sind 
ausgeschaltet.  
 

 

 
WIG-Schweißen 
DC-WIG-Schweißen 
Start des DC-WIG-Schweißverfahrens: 

1. Polarität einstellen  
2. Auswählen des TIG-(WIG-)Modus: 

Schweißverfahren Visualisierung 

 

Lift 

HF 
Drücken Sie mehrere Male MODE,  

bis die obige LED aufleuchtet 
 

Led 2T  standardmäßig an. 
 
LIFT TIG  
Wenn die Drucktaste auf WIG-Schweißen mit 
Berührungszünden (Lift TIG) steht, ist der Gerät bereit 
zum WIG-Schweißen mit Berührungszündung (Lift TIG). 
Beim Lift Arc wird zunächst die Wolfram-Nadel auf das 
Werkstück aufgesetzt, um einen geringen 
Kurzschlussstrom zu erzeugen. Danach, wenn die 
Wolfram-Nadel vom Werkstück abgehoben wird, zündet 
der WIG-Lichtbogen. 
 
HF TIG 
Wenn die Drucktaste auf HF-TIG-Schweißen steht, ist das 
Gerät bereit zum HF-TIG-Schweißen. Während des HF-
TIG-Modus wird der WIG-Lichtbogen durch HF gestartet, 
ohne dass die Elektrode das Werkstück berührt. Die zum 
Starten des WIG-Lichtbogens genutzte Hochfrequenz 
bleibt 3 Sekunden lang erhalten. Wenn der Lichtbogen 
nicht innerhalb dieser Zeit startet, muss die 
Schaltersequenz neu gestartet werden. 
 
HINWEIS: Die HF-Startintensität wird nach Wolframgröße 
und -typ eingestellt; diese können im Menü GTAW (WIG) 
ausgewählt werden. 
 

AC-WIG-Schweißen 
Start des AC-WIG-Schweißverfahrens: 

1. Polarität einstellen  
2. Auswählen des AC-TIG-(WIG-)Modus: 

Schweißverfahren Visualisierung 

 

Lift 

HF 
 

Drücken Sie mehrere Male MODE,  
bis die obige LED aufleuchtet 

 2T-Led ist standardmäßig an. 
 
Der Abschnitt AC-Wellenform steht zur Verfügung. Zum 
Start von Berührungszünden (Lift) und WIG (Tig) siehe 
Abschnitt oben. 
 
WIG-Schweißsequenzen 
Wenn nicht geschweißt wird, kann man mit jedem Druck 
auf die Auswahltaste (SEL) durch alle Sequenzer- und 
Einstellparameter gehen. 
 
Während des Schweißens ist die Auswahl-Drucktaste für 
die folgenden Funktionen aktiviert: 
 Ausgangsstrom 
 Nur wenn die Impuls-Funktion aktiv ist: die Werte für 

Einschaltdauer (%), Frequenz (Hz) und 
Hintergrundstrom (A) können bearbeitet werden. 

 
Der neue Parameterwert wird automatisch gespeichert. 
 
WIG-Schaltersequenzen 
Das WIG-Schweißverfahren funktioniert im 2-Schritt- oder 
im 4-Schritt-Modus. Die spezifischen Betriebssequenzen 
für die Schaltermodi werden nachstehend beschrieben. 
 
Tabelle 5. Legende der verwendeten Symbole 

 Brenner-Drucktaste 

 Ausgangsstrom 

 
Gas-Vorströmen 

 

Gas 

 
Gas-Nachströmen 
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2-Schritt-Schaltersequenz 
Zum Auswählen der 2-Schritt-Sequenz: 

Ausgang Visualisierung 

 
 

Mehrere Male drücken, bis die LED oben aufleuchtet 
 
Im 2-Schritt-Schaltermodus und wenn ein 
WIG-Schweißverfahren ausgewählt ist, trifft folgende 
Schweißsequenz zu. 

 
 
1. Den WIG-Brennerschalter drücken und halten, um die 

Sequenz zu starten. Das Gerät öffnet das Gasventil, 
damit das Schutzgas strömen kann. Nach der 
Vorströmzeit wird der Ausgang des Geräts 
eingeschaltet (ON), damit Luft durch den 
Brennerschlauch spülen kann. Zu diesem Zeitpunkt 
wird der Lichtbogen gemäß dem ausgewählten 
Schweißverfahren gestartet. Der Anfangsstrom wird 
zum Start von LIFT auf 25 A (der Startstromparameter 
ist im Sequenzer deaktiviert) oder entsprechend dem 
Startstromparameter zum Start von HF eingestellt. 
Nach dem Zünden wird der Ausgangsstrom mit einer 
kontrollierten Geschwindigkeit oder über eine 
kontrollierte Anstiegsdauer erhöht, bis die 
Schweißstromstärke erreicht ist. 

 
Wenn der Brennerschalter während der Anstiegszeit 
losgelassen wird, stoppt der Lichtbogen sofort und der 
Ausgang des Geräts wird abgeschaltet (OFF). 

 
2. Wenn der WIG-Brennerschalter losgelassen wird, ist 

das Schweißen beendet. Das Gerät senkt jetzt den 
Ausgangsstrom mit einer kontrollierten 
Geschwindigkeit oder über eine kontrollierte 
Absenkdauer, bis der Kraterstrom erreicht ist, und der 
Ausgang des Geräts wird abgeschaltet (OFF). 

 
Nach Abschalten des Lichtbogens bleibt das Gasventil 
geöffnet, damit Schutzgas weiter zu der heißen 
Elektrode und zum Werkstück fließen kann. 

 
Wie oben dargestellt, ist es möglich, den 
WIG-Brennerschalter ein zweites Mal während des 
Absenkens zu drücken und zu halten, um die 
Absenkfunktion zu beenden und den Strom auf dem Level 
des Kraterstroms zu halten. Wenn der 
WIG-Brennerschalter losgelassen wird, schaltet der 
Ausgang ab (OFF) und die Nachströmzeit beginnt. Diese 
Sequenz, 2-Schritt, Neustart deaktiviert, ist die ab Werk 
voreingestellte Sequenz. 
 
2-Schritt-Brennersequenz mit Option Neustart 
Zum Auswählen der 2-Schritt-Sequenz mit Neustart: 

Ausgang Visualisierung 

  
Mehrere Male drücken, bis die LED oben aufleuchtet 

 
Menü GTAW aufrufen und die Option 2RST aktivieren. 
 
Wenn im Setup-Menü die Option 2-Schritt-Neustart 
aktiviert ist, läuft folgende Sequenz ab: 

 
 
1. WIG-Brennerschalter drücken und halten, um die 

Sequenz wie oben beschrieben zu starten. 
 
2. Lassen Sie den WIG-Brennerschalter los, um die 

Absenkung zu starten. Während dieser Zeit drücken 
und halten Sie den WIG-Brennerschalter, um das 
Schweißen neu zu starten. Der Ausgangsstrom steigt 
dann wieder mit einer kontrollierten Geschwindigkeit 
an, bis der Schweißstrom erreicht ist. Diese Sequenz 
kann so oft wie nötig wiederholt werden. Nach 
Fertigstellen des Schweißvorgangs lassen Sie den 
WIG-Brennerschalter los. Wenn der Kraterstrom 
erreicht ist, wird der Ausgang des Geräts abgeschaltet 
(OFF). 
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4-Schritt-Schaltersequenz 
Zum Auswählen der 4-Schritt-Sequenz: 

Ausgang Visualisierung 

  
Mehrere Male drücken, bis die LED oben aufleuchtet 

 
Im 4-Schritt-Schaltermodus und wenn ein WIG-
Schweißverfahren ausgewählt ist, trifft folgende 
Schweißsequenz zu. 

 
1. Den WIG-Brennerschalter drücken und halten, um die 

Sequenz zu starten. Das Gerät öffnet das Gasventil, 
damit das Schutzgas strömen kann. Nach der 
Vorströmzeit wird der Ausgang des Geräts 
eingeschaltet (ON), damit Luft durch den 
Brennerschlauch spülen kann. Zu diesem Zeitpunkt 
wird der Lichtbogen gemäß dem ausgewählten 
Schweißverfahren gestartet. Beim LIFT-Start ist der 
Berührungsstrom 25 A, bis der Kurzschluss beseitigt 
ist. 
Nach Zünden des Lichtbogens hat der 
Ausgangsstrom die Stärke des Startstroms. Dieser 
Zustand kann so lange wie nötig aufrecht erhalten 
werden. 

 
Wenn der Startstrom nicht benötigt wird, halten Sie 
den WIG-Brennerschalter nicht wie zu Beginn dieses 
Schritts beschrieben. In diesem Zustand geht das 
Gerät von Schritt 1 in Schritt 2, wenn der Lichtbogen 
gezündet wird. 

 
2. Durch Loslassen des WIG-Brennerschalters wird die 

Anstiegsfunktion ausgelöst. Der Ausgangsstrom steigt 
dann wieder mit einer kontrollierten Geschwindigkeit 
oder einer kontrollierten Anstiegsdauer an, bis der 
Schweißstrom erreicht ist. Wenn der Brennerschalter 
während der Anstiegszeit gedrückt wird, stoppt der 
Lichtbogen sofort und der Ausgang des Geräts wird 
abgeschaltet (OFF). 

 
3. Drücken und halten Sie den WIG-Brennerschalter, 

wenn der Hauptteil der Schweiße komplett ist. Jetzt 
beginnt das Gerät, den Ausgangsstrom mit einer 
kontrollierten Geschwindigkeit oder über eine 
kontrollierte Absenkungsdauer zu senken, bis der 
Kraterstrom erreicht ist. 

 
4. Dieser Kraterstrom kann so lange wie erforderlich 

gehalten werden. Wenn der WIG-Brennerschalter 
losgelassen wird, wird der Ausgang des Geräts 
abgeschaltet (OFF) und die Nachströmzeit beginnt. 

 

Wie hier dargestellt wird 
der WIG-Brennerschalter in 
Schritt 3A schnell gedrückt 
und losgelassen. Es ist 
möglich, den 
WIG-Brennerschalter noch 
einmal zu drücken und zu 
halten, um die 
Absenkungszeit zu 
beenden und die 
Ausgangsstromstärke auf 
Höhe der 
Kraterstromstärke zu 
halten. Wenn der WIG-Brennerschalter losgelassen wird, 
wird der Ausgang abgeschaltet (OFF). 
 
Dieser Sequenzbetrieb, 4-Schritt, Neustart nicht aktiviert, 
ist vom Werk voreingestellt. 
 
4-Schritt-Brennersequenz mit Option Neustart 
Zum Auswählen der 4-Schritt-Sequenz mit Neustart: 

Ausgang Visualisierung 

  
Mehrere Male drücken, bis die LED oben aufleuchtet 

 
Menü GTAW aufrufen und die Option 4RST aktivieren. 
 
Wenn im Setup-Menü der 4-Schritt-Modus mit Neustart 
aktiviert ist, läuft für Schritt 3 und 4 folgende Sequenz ab 
(die Schritte 1 und 2 ändern sich durch die Option 
Neustart nicht): 

 
3. Drücken und halten Sie den WIG-Brennerschalter. 

Das Gerät senkt jetzt den Ausgangsstrom mit einer 
kontrollierten Geschwindigkeit oder über eine 
kontrollierte Absenkdauer, bis der Kraterstrom erreicht 
ist. 

4. Lassen Sie den WIG-Brennerschalter los. Der 
Ausgangsstrom steigt wie in Schritt 2 wieder auf 
Schweißstromstärke an, damit das Schweißen 
fortgesetzt werden kann. 

 
Wenn das Schweißen komplett beendet ist, benutzen Sie 
anstelle des oben beschriebenen Schritts 3 die folgende 
Sequenz. 

3.A. Den WIG-Brennerschalter schnell drücken und 
loslassen. Das Gerät senkt jetzt die 
Ausgangsstromstärke mit einer kontrollierten 
Geschwindigkeit oder über eine kontrollierte 
Absenkdauer, bis der Kraterstrom erreicht ist, und 
der Ausgang des Geräts wird abgeschaltet (OFF). 
Nach Abschalten des Lichtbogens beginnt die 
Nachströmzeit. 
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Wie hier dargestellt wird 
der WIG-Brennerschalter in 
Schritt 3A schnell gedrückt 
und losgelassen. Es ist 
möglich, den 
WIG-Brennerschalter noch 
einmal zu drücken und zu 
halten, um die 
Absenkungszeit zu 
beenden und die 
Ausgangsstromstärke auf 
Höhe der 
Kraterstromstärke zu 
halten. Wenn der WIG-Brennerschalter losgelassen wird, 
wird der Ausgang wie in Schritt 4 wieder bis auf 
Schweißstromstärke ansteigen, damit das Schweißen 
fortgesetzt werden kann. Wenn der Hauptteil der 
Schweiße beendet ist, gehen Sie zu Schritt 3. 
 
Wie hier dargestellt, 
wiederum nach schnellem 
Drücken und Loslassen 
des WIG-Brennerschalters 
wie in Schritt 3A, ist es 
möglich, den 
WIG-Brennerschalter ein 
zweites Mal schnell zu 
drücken und zu halten, 
um die Absenkungszeit zu 
beenden und mit dem 
Schweißen zu stoppen. 
 
 
Spot TIG (WIG-Schweißen) 
Menü GTAW aufrufen, um die Punktschweißfunktion 
einzustellen. 
Wenn sie aktiviert ist, ersetzt die Funktion Spot TIG die 
2S-Schaltersequenz. 
Auswahl der Punktschweißfunktion (Spot): 

Ausgang Visualisierung 

 

 

 
 

Drücken, bis die LED oben aufleuchtet 
 
Dieser Schweißmodus ist speziell dafür gedacht, dünnes 
Material zu heften oder zu schweißen.  
Er nutzt den HF-Start und stellt sofort den eingestellten 
Strom ohne An- oder Auslauf zur Verfügung.  
Wenn Punktschweißen (Spot) ausgewählt wurde, haben 
Sie automatisch diese Einstellung: 

 2S ohne Neustart 
 Arbeit nur im HF-Modus 
 Anlauf / Auslauf werden deaktiviert. 

Wenn im linken Display Spot gewählt ist und kein 
Schweißvorgang stattfindet, erscheint folgender Text: 
 

S-V.V 
 
V.V gibt die Ausgangsspannung [1,0-1,5 V] an, wenn 
nicht geschweißt wird. 
Gleichzeitig wird im rechten Display der eingestellte Strom 
angezeigt. 
Standardmäßig ist die Punktzeit 0 Sek.: dies bedeutet, 
dass der Ausgangsstrom nur bereit gestellt wird, wenn der 
Schalter gedrückt ist. 

Die Schweißzeit wird über die Punktzeitsteuerung 
eingestellt und bleibt konstant, unabhängig von der 
Bedienung des Schalters.  
 
Zum Einstellen der Punktzeit muss der Nutzer die 
SEL-Taste drücken, bis der Text SPT im linken Display 
erscheint: wenn jetzt der Hauptknopf gedreht wird, kann 
die Punktzeit (SPT) von 0 bis 100 Sek. eingestellt werden. 
 
Bi-Level (Set/A2) Schaltersequenz 
Menü GTAW aufrufen und die Option BILV aktivieren. 
Wenn Sie aktiviert ist, ersetzt die Funktion Bilevel TIG die 
4S-Schaltersequenz. 
 
Zum Auswählen der Bi-Level-Sequenz: 

Ausgang Visualisierung 

  
Mehrere Male drücken, bis die LED oben aufleuchtet 

 
Wenn im linken Display Bilevel gewählt ist und kein 
Schweißvorgang stattfindet, erscheint folgender Text: 
 

B-V.V 
 
V.V gibt die Ausgangsspannung [1,0-1,5 V] an, wenn 
nicht geschweißt wird. 
 
Bei dieser Sequenz wird der Lichtbogen wie bei der 
4S-Sequenz gestartet. Dies bedeutet, dass Schritt 1 und 2 
identisch sind. 
 
3. WIG-Brennerschalter schnell drücken und loslassen. 

Das Gerät schaltet das Stromlevel von Set auf A2 
(Hintergrundstrom). Immer, wenn diese Schalteraktion 
wiederholt wird, schaltet das Stromlevel zwischen 
diesen beiden Ebenen hin und her. 
3.A. Drücken und halten Sie den WIG-

Brennerschalter, wenn der Hauptteil der 
Schweiße fertig gestellt ist. Das Gerät senkt jetzt 
den Ausgangsstrom mit kontrollierter 
Geschwindigkeit oder über eine kontrollierte 
Absenkdauer, bis die Kraterstromstärke erreicht 
ist. Diese Kraterstromstärke kann so lange wie 
erforderlich gehalten werden. 

 
Zum Einstellen des A2-Levels muss der Nutzer die SEL-
Taste drücken, bis der Text A2 im linken Display 
erscheint: wenn jetzt der Hauptknopf gedreht wird, kann 
A2 in Prozent des Einstellstroms eingestellt werden. 
 
HINWEIS: Bei der Bi-Level-Brennerschaltsequenz stehen 
die Option Neuzündung und die Puls-Funktion nicht zur 
Verfügung 
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LIFT TIG ON-SEQUENZ 
Wenn WIG-Schweißen mit Berührungszündung 
(Lift TIG) gewählt wird, kann ein Schweißvorgang ohne 
Verwendung eines Schalters durchgeführt werden. 
 
Zum Auswählen der ON-Sequenz: 

Ausgang Visualisierung 

  

Mehrere Male drücken, bis die LED oben aufleuchtet 
 
Wenn die Sequenz gewählt wird, kann ein 
Schweißvorgang mit der Lift-Methode gestartet werden, 
ohne einen Schalter zu betätigen.  
Zum Beenden des Schweißvorgangs muss der 
Lichtbogen unterbrochen werden. 
Die Parameter Startstrom, Endabfall und Endstrom 
werden ignoriert. 
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Liste mit den Parametern und vom Werk eingestellte Programme 
Tabelle 6. Liste mit den Parametern und vom Werk eingestellte Programme 

Funktion 
Standard-

Werkskonfigurierung 

Auswählbarer 
Wertebereich 

 

Angezeigter 
Parameter-

name 

 

Angezeigter 
Wert 

 

Gasvorströmen 0,5 0 - 25 s (Schrittweite 0,1 s) PRE Aktuell gewählter 
Wert (s) 

Startstrom 100 10 - 200 % (Schrittweite 1 %) STRT Aktuell gewählter 
Wert (%) 

Ausgangsanstieg 0,1 0 - 5 s (Schrittweite 0,1 Sek.) UP Aktuell gewählter 
Wert (s) 

Betriebs-Stromstärke 50 

TIG PROCESS 
2 - 200 A (Schrittweite 1 A) 

2 - 115 A (Schrittweite 1 A) - 
Drosselung 

 
Aktuell gewählter 

Wert (A) TIG PROCESS 
5 - 160 A (Schrittweite 1 A) 
5 - 110 (Schrittweite 1 A) - 

Drosselung 

Endabfall 0 0 - 25 s (Schrittweite 0,1 s) DOWN Aktuell gewählter 
Wert (s) 

Endstrom 30 10 - 90 % (Schrittweite 1 %) END Aktuell gewählter 
Wert (%) 

Nachströmen AUTO 
0,1 - 120 s (Schrittweite 0,1 s) 

Hinweis A POST Aktuell gewählter 
Wert (s) 

Prozent von Spitzenstrom / 
Einschaltdauer 

(Nur wenn die Impuls-
Funktion aktiviert ist) 

40 
5 - 95 (Schrittweite 5 %) 

Hinweis B PEAK % der FREQ  

Impulse pro Sekunde DC 
(Nur wenn die Impuls-
Funktion aktiviert ist) 

0,1 

0,1 - 10 Hz  
(Schrittweite 0,1 Hz) 

10 - 500 Hz  
(Schrittweite 1 Hz) 

500 - 2000 Hz  
(Schrittweite 10 Hz) 

FREQ Aktuell gewählter 
Wert (Hz) 

Impulse pro Sekunde AC 
(Nur wenn die Impuls-
Funktion aktiviert ist) 

0,1 

0,1 - 10 Hz  
(Schrittweite 0,1 Hz) 

10 - 100 Hz  
(Schrittweite 1 Hz) 

Hinweis C 

FREQ Aktuell gewählter 
Wert (Hz) 

Grundstrom 
(Nur wenn die Impuls-
Funktion aktiviert ist) 

25 10 - 90 % (Schrittweite 1 %) BACK Aktuell gewählter 
Wert (%) 

Punktzeit 
(Nur wenn die 

Punktschweißfunktion aktiviert 
ist) 

0 
0 - 10 s (Schrittweite 0,1 s) 
10 - 100 s (Schrittweite 1 s) SPT Aktuell gewählter 

Wert (s) 

Grundstrom auf niedrigem 
Level 

(Nur wenn die Bilevel-
Funktion aktiviert ist) 

25 10 - 90 % (Schrittweite 1 %) A2 Aktuell gewählter 
Wert (%) 
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AC-Wellen-Balance (HINWEIS D) 

Funktion 
Standard-

Werkskonfigurierung 

Auswählbarer 
Wertebereich 

 

Angezeigter 
Parameter-

name 

 

Angezeigter 
Wert 

 

EN-Ausgleich 50 
2 - 200 A (Schrittweite 1 A) 

2 - 115 A (Schrittweite 1 A) - 
Drosselung 

EN Aktuell gewählter 
Wert (A) 

EP-Ausgleich 50 
2 - 200 A (Schrittweite 1 A) 

2 - 115 A (Schrittweite 1 A) - 
Drosselung 

EP Aktuell gewählter 
Wert (A) 

AC-Balance 75 35 - 95 % (Schrittweite 1 %) %BAL Aktuell gewählter 
Wert (%) 

AC-Frequenz 120 
40 - 400 Hz  

(Schrittweite 1 Hz) FREQ Aktuell gewählter 
Wert (Hz) 

 
Hinweis A: Wenn AUTO ausgewählt ist, bedeutet das 
1 Sek./10 A; der Mindestwert beträgt 3 Sek. 
 
Hinweis B: Für Frequenzwerte oberhalb von 500 Hz ist 
die Spitze (PEAK) bei 50 % blockiert. 
 
Hinweis C: Bei Wechselstrom-Polarität ist die 
Impulsfrequenz auf ¼ der Wechselstrom-Frequenz 
begrenzt: Wenn die Wechselstromfrequenz 120 Hz 
beträgt, liegt die max. Impulsfrequenz daher bei 30 Hz. 
Wenn die Impulsfrequenz mehr als 1/10 der 
Wechselstromfrequenz ausmacht, ist die Spitze (PEAK) 
auf 50 % begrenzt. 
 
Hinweis D: Sobald AUTO ausgewählt ist, werden die 
Standardparameter verwendet. 
 

Menü GTAW (WIG) 
Zum Aufruf des Menüs GTAW (WIG) siehe Abschnitt 
„Menü“ oben.  
 
Der Menübereich ADVANCED (Erweitert) ist nur beim 
Schweißen mit Wechselstrompolarität verfügbar. 

 
Tabelle 7 – Menü MENU GTAW 

Funktion 
Standard-

Werkskonfigurierung 

Auswählbarer 
Wertebereich 

 

Angezeigter 
Parameter-

name 

 

Angezeigter 
Wert 

 

Neustart 2S OFF ON / OFF 2RST Aktuell gewählter 
Wert (-) 

Neustart 4S OFF ON / OFF 4RST Aktuell gewählter 
Wert (-) 

Funktion Bilevel OFF  ON / OFF BILV Aktuell gewählter 
Wert (-) 

Punktschweiß-Funktion OFF  ON / OFF SPOT Aktuell gewählter 
Wert (-) 
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Tabelle 8 – Menü GTAW ADVANCED 

Funktion 
Standard-

Werkskonfigurierung 

Auswählbarer 
Wertebereich 

 

Angezeigter 
Parameter-

name 

 

Angezeigter 
Wert 

 

Wellenform SQRE 

SOFT 

WAVE Aktuell gewählter 
Wert TYP 

SINE 

SQRE 

TRI 

Wolframgröße AUTO 

AUTO (Hinweis E) 

DIA Aktuell gewählter 
Wert  

0,5 mm (0,02”) 

1 mm (0,04”) 

1,6 mm (1/16”) 

2,4 mm (3/32”) 

3,2 mm (1/8”) 

ADV (Hinweis F) 

Wolframtyp  
(Hinweis G)* 

GRN 

GRN 

TYPE Aktuell gewählter 
Wert Farbe 

WEISS 

GRAU 

TÜRK. 

GOLD 

TIG-(WIG-)STARTPARAMETER (HINWEIS F) 

Polarität EP EN/EP POL Aktuell gewählter 
Wert (-) 

Stromstärke 120 
2 - 200 A (Schrittweite 1 A) 

2 - 115 A (Schrittweite 1 A) - 
Drosselung 

SCRT Aktuell gewählter 
Wert (A) 

Zeit 100 
1 - 1000 ms (Schrittweite 1 

ms) STME Aktuell gewählter 
Wert (ms) 

Start-Anstiegszeit 40 
0 - 1000 ms (Schrittweite 1 

ms) SSLP Aktuell gewählter 
Wert (ms) 

Voreingestellte Stromstärke 
min. 

5 2 - 50 A (Schrittweite 1 A) PCRT Aktuell gewählter 
Wert (A) 
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Hinweis E: Wenn AUTO gewählt ist, werden die 
Startparameter entsprechend des über den Hauptschalter 
an der Frontplatte eingestellten Stroms automatisch 
abgerufen. Der Elektrodendurchmesser wird 
entsprechend der folgenden Tabelle automatisch 
abgerufen.  
 
Tabelle 9. 

Benutzereingestellter 
Schweißstrom I (A) 

Wolframdurchmesser 

<= 200 und > 25 2,4 mm 

<= 25 und > 7 1,6 mm 

<=7 1 mm 

 
Hinweis F: Wenn die erweiterte Option ADV aktiviert ist, 
kann der Benutzer seine eigene Starteinstellung 
entsprechend den TIG-(WIG-)-AC-Startparametern 
einstellen. 
 
Hinweis G: Diese Option steht nur zur Verfügung, wenn 
ein spezieller Durchmesser gewählt ist. Wenn DIA = 
AUTO oder DIA = ADV ist, wird diese Option nicht 
dargestellt und die Standard-Startparameter der grünen 
(GRN-)Elektrode werden abgerufen. 
 
Option WAVE-FORM (Wellenform) 
Mit dieser Option haben Sie die Wahl zwischen vier 
verschiedenen Wellenformen. 
 „Soft“: gute Balance zwischen einem gezielten 

Lichtbogen und einem niedrigen Geräuschpegel. 
 „Fast“: ein gezielterer Lichtbogen. 
 „Sin“: vergleichbar mit älteren konventionellen 

Geräten, nicht sehr konzentriert, aber sehr weich. 
 „Triangle“: reduzierte Wärmezuführung zum 

Werkstück. 
 
Standardeinstellung: SQRE 
 
Wolframgröße und -typ 
Um die höchstmögliche Leistung und eine zuverlässige 
Lichtbogenzündung zu gewährleisten, werden die 
Betriebsparameter des Geräts automatisch auf Typ und 
Größe der verwendeten Wolframelektrode eingestellt. 
Wenn der richtige Elektrodendurchmesser ausgewählt 
wurde, wird automatisch ein Satz Parameter aufgerufen, 
um eine ordentliche Lichtbogenzündung im AC-Modus zu 
garantieren.  
 
Anders als beim Abrufen der bestimmten Startparameter 
wird bei Auswahl des Elektrodendurchmessers auch der 
minimal zulässige Strom festgelegt.  
 
Tabelle 10. 

Wolframdurchmesser Min. A 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
Für fortgeschrittene AC-Schweißer besteht die 
Möglichkeit, die AC-Startparameter zu ändern.  
 

Tig-(Wig-)AC-Startparameter 
Wenn das Gerät geliefert wird, kann der Nutzer die 
Startparameter nicht ändern: die Standardoption für die 
„Wig-Startparameter“, ab jetzt TSTR, ist AUTO. Wenn 
AUTO als TSTR-Option ausgewählt wurde, werden die 
Werte für die 4 einstellbaren Parameter (SCRT, STME, 
SSLP und PCRT) und die Polarität (EP) im Gerät 
gespeichert und können vom Nutzer geändert werden. 
Das folgende Bild zeigt die Bedeutung der Parameter bei 
örtlicher manueller Arbeit. Der Anstieg der SSLP-Zeit 
endet, wenn das STRT-Stromlevel erreicht ist: wenn 
STRT niedriger ist als PCRT, ist das Level PCRT.  
Hinweis: Wenn PCRT im obigen Bereich eingestellt ist, 
hat der mindestens vom Gerät gelieferte Strom das Level 
PCRT. 
 

 
 
Die Start-Sequenz ändert sich auch beim Fußpedal: die 
Handhabung des STRT-Levels ist nicht einstellbar, das 
Level am Ende des SSLP-Auslaufs ist das Level vom 
Fußpedal oder das PCRT-Level. 

 
 
HINWEIS: Durch die gespeicherten Einstellparameter 
wird gewährleistet, dass der Lichtbogen gezündet wird, 
wenn die richtige Elektrode (Durchmesser und Farbe) 
ausgewählt wurde.  
 
Um fortgeschrittenen Nutzern, die den Schweißprozess 
komplett steuern müssen, maximale Flexibilität zu 
ermöglichen, können die AC-Startparameter durch 
Auswahl von MANL bei der Option TSTR 
(Wig-Startparameter) im Menü C geändert werden. 
Der Nutzer kann die Polarität ändern,  
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und die Werte der anderen Parameter und so seine 
persönliche Wellenform für den Start kreieren. 
 
HINWEIS: Durch Änderung der obigen Parameter könnte 
die Lichtbogenzündung beeinflusst werden, wenn die 
Einstellung nicht korrigiert wird.  
 
Restart 2S, Restart 4S, Spot und Bilevel 
Für Einzelheiten zu diesen Verfahren siehe Abschnitt 
GTAW (WIG) oben. 
 

Menü SMAW 
Zum Aufruf des Menüs SMAW siehe Abschnitt „Menü“ 
oben. 
 
Bei AC-Polarität kann nur der Startparameter HOT 
angesehen und geändert werden. 
 
 

Tabelle 11 – SMAW-Menü 

Funktion 
Standard-

Werkskonfigurierung 

Auswählbarer 
Wertebereich 

 

Angezeigter 
Parameter-

name 

 

Angezeigter 
Wert 

 

Lichtbogenstärke 
SOFT: 35 % 0 - 75 % (Schrittweite 1 %) 

FRCE Aktuell gewählter 
Wert (%) CRISP: 75 % 75 - 200 % (Schrittweite 1 %) 

Heißstart 
SOFT: 30 % 0 - 75 % (Schrittweite 1 %) 

HSTR Aktuell gewählter 
Wert (%) CRISP: 50 % 50 - 200 % (Schrittweite 1 %) 

Stick polarity 
(Elektrodenpolarität) 

DC+ DC+ oder DC- STPL Aktuell gewählter 
Wert (-) 

 
ARC FORCE (Lichtbogenstärke) und HOT 
START (Heißstart) 
Mit diesen beiden Parametern kann der Nutzer das 
Verhalten des Geräts beim STICK-DC-E-Handschweißen 
ändern. Zum besseren Verständnis beider Funktionen 
siehe DC-E-Handschweißen.  
 
STICK POLARITY (Elektrodenpolarität) 
Mit dieser Funktion kann die Polarität der 
Elektrodenklemme geändert werden, ohne die 
Anschlüsse der Arbeitskabel zu verändern. Die 
standardmäßig eingestellte Polarität ist DC+. 
 

Menü SYS 
Zum Aufruf des Menüs SYS siehe Abschnitt „Menü“ oben. 
 



Deutsch 22 Deutsch 

Tabelle 12 – SYS-Menü 

Funktion 
Standard-

Werkskonfigurierung 

Auswählbarer 
Wertebereich 

 

Angezeigter 
Parametername 

 

Angezeigter 
Wert 

 

Einheiten mm mm / INCH UNIT Aktuell gewählter 
Wert  

VRD OFF ON / OFF VRD Aktuell gewählter 
Wert 

LED-Helligkeit/Intensität 

 LOW 

LED Aktuell gewählter 
Wert  

X MED 

 HIGH 

WIG-Fernbedien-Optionen AMP 
FOOT 

RMTE Aktuell gewählter 
Wert TYP AMP 

AUF/AB OFF 

OFF 

UPDN Aktuell gewählter 
Wert TYP 

AMPS 

MEM 

MAX. Stromstärke OFF 51 – 199 - OFF AMPS Aktuell gewählter 
Wert (A) 

Option Cooler (Kühler) AUTO 
AUTO 

COOL Aktuell gewählter 
Wert TYP ON 

Steuer-Firmware-Revision N/A N/A CTRL Aktuelle SW-
Revision 

UI-Firmware-Revision N/A N/A UI Aktuelle SW-
Revision 

IC-Firmware-Revision N/A N/A IC Aktuelle SW-
Revision 

Diagnose N/A Liste der Nr. ERR #ERR 

Lichtbogenzeit - - HOUR Aktueller Wert von 
0 bis 9999 

Lichtbogenzähler - - CNT Aktueller Wert von 
0 bis 9999 

Reset N/A YES/NO RSET  

Green Mode ON ON / OFF GRN Aktuell gewählter 
Wert 

Verriegelung NO YES/NO LOCK Aktuell gewählter 
Wert 
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LED-Helligkeit/Intensität 
Mit dieser Option kann die Intensität der LEDs an der 
Benutzerschnittstelle ausgewählt werden: drei Level 
stehen zur Verfügung. Wir empfehlen das Level hoch 
(high), wenn das Gerät draußen bei hoher 
Sonnenlichteinwirkung benutzt wird. 
 
WIG-Fernbedien-Optionen 
Dieser Abschnitt zur Fernbedienung im Menü SYS 
beschreibt die Auswahl des am besten geeigneten 
angeschlossenen Fernbedien-Geräts. Die Einheit stellt 
selbst das Vorhandensein eines Fernbedien-Geräts fest 
(Fernregler, Fußpedal): Mit der Auswahl von AMP geben 
sie das Gerät vor und 
der Fernregler wird angeschlossen, während mit der 
Auswahl von FOOT ein Fußpedal angeschlossen wird. 
Standardmäßig ist AMP voreingestellt. Mit der Auswahl 
von FOOT und AMP ändert sich dynamisch auch die 
Möglichkeit, die Parameter wie in den vorhergehenden 
Abschnitten beschrieben auszuwählen und zu ändern. 
 
Optionen UP/DOWN 
AMP-MODUS 
Es lassen sich entsprechend den verschiedenen 
Gerätestatus drei Betriebsmodi identifizieren:  
1) Vor dem Schweißen: Wenn Sie auf die Taste UP oder 

DOWN drücken, wird der eingestellte Stromwert 
verändert.  

2) Während des Schweißens: Wenn Sie auf die Taste 
UP oder DOWN drücken, wird in allen Phasen des 
Schweißprozesses außer während der Ausführung 
der Startfunktionen, wo die Funktion UP/DOWN 
maskiert ist, der eingestellte Stromwert verändert. 

3) Vor-/Nachströmen: Wenn Sie auf die Taste UP oder 
DOWN drücken, wird der festgelegte Strom verändert. 

 
Die Änderung ist entsprechend dem Zeitpunkt des 
Tastendrucks auf zwei Weisen erkennbar: 
1) Schrittfunktion: Wird die Taste UP/DOWN mindestens 

200 ms gedrückt und dann wieder losgelassen, wird 
der eingestellte Strom um 1 A erhöht bzw. verringert.  

2) Rampenfunktion: Wird die Taste UP/DOWN länger als 
eine Sekunden gedrückt, wird der eingestellte 
Stromwert in Schritten von 5 A/s erhöht bzw. 
verringert. Wird die Taste mehr als 5 s gedrückt, wird 
der Wert um in Schritten von 10 A/s erhöht bzw. 
verringert. Die aktuelle schrittweise Änderung wird 
beendet, wenn die zuvor gedrückte Taste UP/DOWN 
losgelassen wird. 

3) Ist ein Fernbediengerät (Fußpedal (FOOT) oder 
Fernregler (AMP)) vorhanden, unterscheidet sich das 
Verhalten der Taste UP/DOWN je nach ausgewähltem 
Schweißverfahren. 

 
Im Schweißmodus SMAW wird die Stromeinstellung im 
gesamten Bereich über das Fernbediengerät eingestellt. 
Der Hauptsteuerknopf am Bedienfeld an der Vorderseite 
wird umgangen. In diesem Fall werden die Signale von 
der Taste UP/DOWN ignoriert.  
 
Im Schweißmodus GTAW wird über das Fernbediengerät 
der prozentuale Hauptstromwert festgelegt, der vom 
Gerät bereitgestellt wird. Die Regelung des 
Hauptstromwerts erfolgt über die UP/DOWN-Taste mit 
dem Fernbediengerät wie zuvor beschrieben.  
 

MEM-MODUS 
Durch Drücken der Brenner-Tasten kann der Nutzer 
zwischen den Einstellungen wechseln, die an den 
Speicherplätzen 1 bis 9 gespeichert sind. Diese Funktion 
ist während eines Schweißvorgangs nicht verfügbar. 
 
Option MAX Amperage (Max. Stromstärke) 
Mit dieser Option kann der Nutzer den maximalen vom 
Gerät bereitgestellten Strom festlegen. 
 
Option COOLER (Kühler) 
Mit dieser Option kann der Nutzer permanent den 
Wasserkühler aktivieren, wenn ON ausgewählt ist. Der 
Kühler wird nur im Leerlauf ausgeschaltet. 
Standardmäßig ist AUTO aktiviert und der Wasserkühler 
folgt der Zeitlinie Schweißen, Green Mode und Leerlauf. 
Der Kühler wird ausgeschaltet, wenn der Green Mode 
aktiviert wird. Durch Eintritt in den LEERLAUF-Modus wird 
der OFF-Zustand des Kühlers bestätigt. 
 

Fehlercodes und Fehlerbehebung. 
Bei Auftreten eines Fehlers schalten Sie das Gerät ab, 
warten einige Sekunden und stellen es dann wieder an. 
Besteht der Fehler weiterhin, ist eine Wartung erforderlich. 
Bitte wenden Sie sich an den nächsten Fachhändler oder 
Lincoln Electric und teilen Sie ihm den Fehlercode mit, der 
an der Frontabdeckung angezeigt wird. 
 
Über die Option ERR (Menü SYS) ist es möglich, eine 
Liste der letzten 10 verschiedenen Fehler anzuzeigen, die 
aufgetreten sind und vom Gerät aufgezeichnet wurden. 
Tritte derselbe Fehler mehrmals auf, wird nur der letzte 
Fehler aufgezeichnet. 
 
Zum Rücksetzen des Registers gehen Sie wie folgt vor: 

 Drücken Sie die Auswahltaste  5 Sekunden 
lang. Nach diesem Zeitraum ist die Fehlerliste 
zurückgesetzt.  

 Die Auswahltaste loslassen. 
 
Tabelle 13. 

Tabelle mit Fehlercodes 

01 

Eingangsspannung zu niedrig 

 LED blinkt (mit 5 Hz). 
Zeigt an, dass ein Schutz vor zu niedriger 
Eingangsspannung aktiv ist. Das Gerät 
startet automatisch neu, wenn die 
Eingangsspannung wieder im richtigen 
Bereich liegt. 

02 

Eingangsspannung zu hoch 

 LED blinkt (mit 5 Hz). 
Zeigt an, dass ein Schutz vor zu hoher 
Eingangsspannung aktiv ist. Das Gerät 
startet automatisch neu, wenn die 
Eingangsspannung wieder im richtigen 
Bereich liegt (280 VAC). 

03 

Falscher Eingangsanschluss 

 LED blinkt (mit 5 Hz). 
Zeigt an, dass es schwerwiegende 
Probleme mit dem Stromnetz gibt, an das 
das Gerät angeschlossen ist. 
 Schalten Sie das Gerät aus (OFF) und 

prüfen Sie das Stromnetz. 
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04 

Spannung auf der Primärseite gesperrt 

 LED blinkt (mit 5 Hz). 
Zeigt an, dass ein Fehler bei der internen 
Hilfsspannung festgestellt wurde. 
 
Wiederherstellung des Geräts: 
 Stellen Sie den Hauptschalter ab (OFF) 

und dann wieder an (ON), um das Gerät 
neu zu starten. 

06 

Inverterspannung gesperrt 

 LED blinkt (mit 5 Hz). 
Zeigt an, dass ein Fehler bei der internen 
Hilfsspannung festgestellt wurde. 
 
Wiederherstellung des Geräts: 
 Stellen Sie den Hauptschalter ab (OFF) 

und dann wieder an (ON), um das Gerät 
neu zu starten. 

09 

Verbindungsfehler 
Diese Fehlermeldung bedeutet, dass die 
Kommunikation zwischen Steuerung und 
Benutzerschnittstelle nicht funktioniert.  
Wiederherstellung des Geräts: 
 Stellen Sie den Hauptschalter ab (OFF) 

und dann wieder an (ON), um das Gerät 
neu zu starten. 

10 

FAN-Fehler 
Diese Fehlermeldung zeigt an, dass der 
Lüfter nicht einwandfrei arbeitet. Sie 
verhindert eine Übertemperatur. 

 LED blinkt (mit 5 Hz). 

11 

Fehler des Wasserkühlers 

 LED blinkt (mit 5 Hz). 
Die Kühlerflüssigkeit fließt nicht richtig durch 
den Brenner. Zu weiteren Informationen 
siehe die Bedienungsanleitung des 
Wasserkühlers. 

12 

AC-Überlastschalter 
Zeigt an, dass ein Überlastungszustand 
aufgetreten ist. 
Wiederherstellung des Geräts: 
 Stellen Sie den Hauptschalter ab (OFF) 

und dann wieder an (ON), um das Gerät 
neu zu starten. 

 LED blinkt (mit 5 Hz). 

15 

Fehler – Vorhandensein des 
Wasserkühlers 

 LED blinkt (mit 5 Hz). 
Der Wasserkühler wurde während des 
Betriebs angeschlossen/getrennt. 
Wiederherstellung des Geräts: 
 Stellen Sie den Hauptschalter ab (OFF) 

und dann wieder an (ON), um das Gerät 
neu zu starten. 

 

Lichtbogenzeit & Lichtbogenzähler 
Diese beiden Optionen zeigen dem Schweißer die 
Gesamtarbeitsstunden und die Gesamtanzahl der 
Lichtbogenzündungen (max. 9999). 
Zum Rücksetzen eines oder beider Register wie folgt 
vorgehen: 

 Die Auswahltaste  5 Sekunden lang drücken. 
Nach diesem Zeitraum ist der Zähler zurückgesetzt: 
Die Spannungsanzeige zeigt 0.0 an.  

 Die Auswahltaste loslassen. 
 

Firmware-Revision von 
Benutzerschnittstelle, Steuerung und IC 
Mit dieser Option kann die aktuelle Software-Revision von 
Benutzerschnittstelle, Steuerung und Bedientafel 
angezeigt werden.  
 

GREEN MODE-Option 
Mit dieser Option ist es möglich, den Green Mode und 
den Leerlauf-Modus (Idle) zu deaktivieren. 
 

Option LOCKOUT 
Mit dieser Option ist es möglich, die 
Anzeigensperrfunktion zu aktivieren. 
 Wenn LOCK ON im Menü SYS ausgewählt ist, sind 

nur die Einstellung „Main Amperage“, die 
Speicherfunktionen und das Menü SYS verfügbar. 

 Die Option zum Zurücksetzen auf die 
Werkseinstellungen im Menü SYS setzt das Gerät 
zurück auf LOCK OFF. 

 Bei einem Speicherabruf werden alle über die 
Speicheroption gespeicherten Einstellungen geladen, 
einschließlich der Menüeinstellungen. 

 Bei einem Speicherabruf wird der LOCK-Status 
beibehalten. 

 

RESET 
Mit dieser Option kann ein Endanwender alle 
Einstellungen des Gerät auf die in diesem Handbuch 
aufgeführten Werkseinstellungen zurücksetzen. 
Speicherorte werden von diesem Reset nicht 
beeinträchtigt. 
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Wartung 
 

 ACHTUNG 
Für Wartung und Reparatur des Geräts konsultieren Sie 
bitte den nächsten Fachhändler oder Lincoln Electric. 
Eine unsachgemäß durchgeführte Wartung oder 
Reparatur durch eine nicht qualifizierte Person führt zum 
Erlöschen der Garantie. 
 
Die Häufigkeit der Wartungen hängt unter anderem auch 
von der Arbeitsumgebung des Geräts ab. Jeder bemerkte 
Schaden sollte sofort mitgeteilt werden. 
 
 Überprüfen Sie die Kabel und alle Anschlüsse und 

tauschen Sie sie ggf. aus. 
 Halten Sie das Gerät sauber. Verschmutzungen am 

Gehäuse, insbesondere an den Luftein- und 
auslässen, beseitigen Sie mit einem weichen 
trockenen Tuch. 

 

 ACHTUNG 
Das Gerät nicht öffnen und nichts in die Öffnungen 
stecken. Das Gerät muss während der Durchführung der 
Wartungsarbeiten von der Energieversorgung getrennt 
sein. Nach jeder Reparatur muss zur Gewährleistung 
der Sicherheit ein ordentlicher Test durchgeführt 
werden. 
 

Kundenbetreuung 
Lincoln Electric produziert und vertreibt Schweißgeräte, 
Verbrauchsmaterialien und Schneidgeräte hoher Qualität. 
Es ist unser Ziel, die Anforderungen unserer Kunden zu 
erfüllen und deren Erwartungen zu übertreffen. 
Gelegentlich fragen Kunden Lincoln Electric um Rat und 
Informationen zur Nutzung unserer Produkte. Unsere 
Antwort an die Kunden stützt sich auf die besten 
Informationen, die uns zu jenem Zeitpunkt zur Verfügung 
stehen. Lincoln Electric ist nicht in der Lage für solche 
Ratschläge eine Gewährleistung oder Garantie zu geben 
und übernimmt keinerlei Haftung für diese Auskünfte. Wir 
schließen im Hinblick auf diese erteilten Auskünfte 
ausdrücklich jegliche Gewährleistung jeglicher Art aus, 
einschließlich Garantien hinsichtlich der Eignung für einen 
bestimmten Zweck. Aus praktischen Gründen können wir 
auch keine Verantwortung für die Aktualisierung solcher 
Informationen oder Auskünfte übernehmen, sobald diese 
erteilt wurden. Auch zieht die Erteilung solcher 
Informationen oder Ratschläge keine Gewährung, 
Erweiterung oder Änderung jeglicher Gewährleistung 
hinsichtlich des Verkaufs unserer Produkte nach sind. 
Lincoln Electric ist ein Hersteller, der stets offen für alle 
Belange seiner Kunden ist. Die Verantwortung für die 
Auswahl und den Gebrauch der einzelnen, von Lincoln 
Electric verkauften Produkte liegt jedoch ausschließlich 
beim Kunden. Die mit den entsprechenden 
Verarbeitungsverfahren und Wartungsanforderungen in 
der Praxis erzielten Ergebnisse unterliegen vielen 
verschiedenen Faktoren, die außerhalb des 
Einflussbereichs von Lincoln Electric liegen. 
Änderungen bleiben vorbehalten – Diese Informationen 
entsprechen unserem Kenntnisstand bei der Drucklegung. 
Die aktuellsten Informationen finden Sie auf www.saf-
fro.com . 
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Entsorgung 
07/06 

D
eu

ts
ch

 

 

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmüll! 
Gemäß der europäischen Richtlinie 2012/19/EG über Elektro- und Elektronik- Altgeräte (Waste Electrical 
and Electronic Equipment, WEEE) und deren Umsetzung in nationales Recht müssen verbrauchte 
Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugeführt werden. 
Als Eigentümer dieses Geräts sollten Sie sich Informationen über ein örtliches autorisiertes Sammel- bzw. 
Entsorgungssystem einholen. 
Mit der Anwendung dieser EU-Richtlinie tragen Sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und Ihrer 
Gesundheit bei! 

 

Ersatzteile 
12/05 

Hinweise zur Verwendung der Ersatzteillisten 
 Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nur für die Geräte, deren Code Nummer in dieser Liste aufgeführt ist. Fehlt die 

Code-Nummer, wenden Sie sich bitte in diesem Fall an die Firma Lincoln. 
 Bestimmen Sie mithilfe der Montagezeichnung und der untenstehenden Tabelle, an welcher Stelle sich das 

jeweilige Ersatzteil befindet. 
 Wählen Sie nur die Ersatzteile aus, die in dieser Spalte mit einem „X“ markiert sind (das Zeichen # weist auf eine 

Änderung hin). 

 
Lesen Sie unter Berücksichtigung der oben aufgeführten Punkte als erstes die beigelegte Ersatzteilliste und 
Explosionszeichnung. 
 

Adressen der autorisierten Wartungsbetriebe 
08/18 

 In Zusammenhang mit jeglichem Defekt, der innerhalb des Garantiezeitraums auftritt, muss sich der Käufer an 
Lincoln Electric oder einen autorisierten Wartungsbetrieb wenden. 

 Wo der nächste autorisierte Wartungsbetrieb zu finden ist, erfahren Sie von Ihrem örtlichen Handelsvertreter. 

 

REACh 
11/19 

Kommunikation gemäß Artikel 33.1 der EG-Verordnung Nr. 1907/2006 – REACH. 
Einige Teile in diesem Produkt enthalten: 
Bisphenol A, BPA,  EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Cadmium,   EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Blei,    EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
4-Nonylphenol, verzweigt,  EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
in einer Konzentration von mehr als 0,1 Gewichtsprozent in homogenen Materialien. Diese Substanzen sind in der 
"Kandidatenliste der besonders besorgniserregenden Stoffe, für die eine Zulassungspflicht besteht“, der REACH-
Verordnung aufgelistet. 
Ihr jeweiliges Produkt kann eine oder mehrere der aufgeführten Substanzen enthalten. 
Anweisungen für eine sichere Verwendung: 
 Handeln Sie entsprechend den Herstelleranweisungen, waschen Sie Ihre Hände nach der Verwendung, 
 halten Sie das Produkt außerhalb der Reichweite von Kindern, stecken Sie es nicht in den Mund und 
 entsorgen Sie es gemäß den örtlichen Vorschriften. 

 

Elektroschaltplan 
 
Beziehen Sie sich bitte auf die mitgelieferte Ersatzteilliste. 
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Vorgeschlagenes Zubehör 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Fernregelung, 15 m 

K14190-1 Wasserkühler  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Verlängerungskabel, 15 m (*) 

K870 Fußfernregler 

 
(*) Es dürfen nur zwei Verlängerungskabel mit einer maximalen Gesamtlänge von 45 m verwendet werden. 
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¡GRACIAS! Por haber elegido la CALIDAD de los productos Lincoln Electric. 
 Por favor, compruebe que el embalaje y el equipo no tengan daños. Las reclamaciones por material dañado durante el 

transporte deben presentarse inmediatamente al proveedor. 
 Anote la información que identifica su equipo en la tabla siguiente; le servirá para consultas futuras. El modelo (Model 

Name) y el número de serie (Serial Number) de su máquina están en la placa de características. 
 

Modelo: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Código y número de serie: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Fecha y nombre del proveedor: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Especificaciones técnicas 
 

NOMBRE ÍNDICE 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

ALIMENTACIÓN 

Tensión de alimentación U1 Clase EMC Frecuencia 

115-230 Vca ±15 % A 50/60 Hz 

Tensión 
de entrada 

Modo 20 % 35 % 60 % 100 % 
Corriente de 
entrada I1máx. 

FP máx. 

115 Vca 

Electr. 
revest. 

3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
TIG (CC)  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

Electr. 
revest. (CA) 

3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

TIG (CA)  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Tensión 
de entrada 

Modo 30 % 35 % 60 % 100 %   

230 Vca 

Electr. 
revest. 

5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
TIG (CC)  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

Electr. 
revest. (CA) 

5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

TIG (CA)  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

SALIDA NOMINAL 

 
Corriente de salida I2  

(ciclo de trabajo en %) 
Tensión de salida U2  

(ciclo de trabajo en %) 
Tensión 

de entrada 
Modo 20 % 35 % 60 % 100 % 20 % 35 % 60 % 100 % 

115 Vca 
monofásica 

Electr. 
revest. (CC) 

100 A  60 A 45 A 24 V  22,4 V 21,8 V 

TIG (CC)  115 A 90 A 70 A  14,6 V 13,6 V 12,8 V 

Electr. 
revest. (CA) 

100 A  60 A 45 A 24 V  22,4 V 21,8 V 

TIG (CA)  115 A 90 A 70 A  14,6 V 13,6 V 12,8 V 

Tensión 
de entrada 

Modo 30 % 35 % 60 % 100 % 30 % 35 % 60 % 100 % 

230 Vca 
monofásica 

Electr. 
revest. (CC) 

160 A  115 A 95 A 26,4 V  24,6 V 23,8 V 

TIG (CC)  200 A 165 A 130 A  18 V 16,6 V 15,2 V 

Electr. 
revest. (CA) 

160 A  115 A 95 A 26,4 V  24,6 V 23,8 V 

TIG (CA)  200 A 165 A 130 A  18 V 16,6 V 15,2 V 

RANGO DE SALIDA 

Rango de la corriente de soldadura Tensión máxima en vacío OCV U0 

2-200 A 109 Vcc 

TAMAÑO DEL CABLE Y CALIBRE DE FUSIBLES RECOMENDADOS 

Tamaño del fusible (retardado) o interruptor 
automático 

Cable de alimentación 

16 A, 115 Vca/16 A, 230 Vca 3 x 2,5 mm2 

DIMENSIONES Y PESO 

Altura Anchura Longitud Peso neto 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Temperatura de 
funcionamiento 

Temperatura de 
almacenamiento 

Humedad 
admisible  
(T = 20 °C) 

Grado de protección 

-10 °C a +40 °C -25 °C a 55 °C No aplicable IP23 
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Compatibilidad Electromagnética (EMC) 
01/11 

Esta máquina ha sido diseñada conforme a todas las directivas y normas relevantes. A pesar de ello, puede generar 
perturbaciones electromagnéticas que afecten a los sistemas de telecomunicaciones (teléfono, radio y televisión) o de 
seguridad. Estas perturbaciones pueden causar problemas en los sistemas afectados. Lea y comprenda este capítulo 
para eliminar, o al menos reducir, los efectos de las perturbaciones generadas por esta máquina. 
 

Esta máquina ha sido diseñada para trabajar en áreas industriales. El operario debe instalar y utilizar este 
equipo tal como se describe en este manual de instrucciones. Si se detectara alguna perturbación 
electromagnética, el operario deberá poner en práctica acciones correctivas para eliminar estas 
interferencias con la asistencia de Lincoln Electric, si fuese necesario. Este equipo de clase A no está 

diseñado para su uso en zonas residenciales donde la energía eléctrica es proporcionada por el sistema público de 
distribución de baja tensión. Pueden presentarse dificultades potenciales para asegurar la compatibilidad 
electromagnética en estos lugares, debido a las interferencias conducidas además de las radiadas. Este equipo cumple 
con las normas IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 siempre que la impedancia del sistema público de distribución de 
baja tensión en el punto de acoplamiento común sea inferior a 83 mΩ (o que la potencia de cortocircuito sea superior a 
0,6 MVA). El instalador o el usuario del equipo tienen la responsabilidad de asegurarse, mediante consulta con el 
operador de la red de distribución, si es necesario, de que la impedancia del sistema cumpla con las restricciones de 
impedancia. 
 
Antes de instalar la máquina, el usuario deberá hacer una evaluación de los problemas de interferencias electromagnéticas 
que se podrían presentar en el área circundante. Se deberá tener en cuenta lo siguiente. 
 Cables de entrada y salida, cables de control y cables de teléfono ubicados en el área de trabajo o donde está instalada 

la máquina o en sus inmediaciones. 
 Emisores y receptores de radio y/o televisión. Ordenadores o equipos controlados por ordenador. 
 Equipos de control y seguridad para procesos industriales. Aparatos para calibración y medida. 
 Dispositivos médicos de uso personal como marcapasos o audífonos. 
 Compruebe la inmunidad electromagnética de los equipos que funcionen en o cerca del área de trabajo. El operario 

debe estar seguro de que todos los equipos en la zona sean compatibles. Esto puede requerir medidas de protección 
adicionales. 

 El tamaño de la zona que se debe considerar dependerá de la actividad a desarrollar y de otras actividades que se 
realizan en el lugar. 

 
Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la máquina. 
 Conecte la máquina al suministro de energía según lo indicado en este manual. Si se produce una perturbación, es 

probable que haya que adoptar precauciones adicionales, como filtrar el suministro de energía. 
 Los cables de soldadura deben ser lo más cortos posible y se deben colocar juntos. Si es posible conecte a tierra la 

pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar que la conexión a tierra de la 
pieza a soldar no cause problemas de funcionamiento ni de seguridad para las personas y el equipo. 

 El blindaje o apantallamiento de los cables en el lugar de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas. Esto 
puede ser necesario en aplicaciones especiales. 

 

 ADVERTENCIA 
Este equipo de clase A no está diseñado para usarlo en zonas residenciales donde el suministro eléctrico procede del 
sistema público de baja tensión. Podría haber dificultades para garantizar la compatibilidad electromagnética en esos 
lugares debido a las perturbaciones conducidas, así como a las radiadas. 
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Seguridad 
01/11 

 

 ADVERTENCIA 
Este equipo debe ser utilizado por personal cualificado. Verifique que todos los procedimientos de instalación, 
utilización, mantenimiento y reparación sean realizados únicamente por personal cualificado. Lea y comprenda el 
contenido de este manual antes de utilizar este equipo. Si no se siguen las instrucciones de este manual podrían 
producirse lesiones personales graves o mortales, o daños en el equipo. Lea y comprenda las siguientes explicaciones 
acerca de los símbolos de advertencia. Lincoln Electric no es responsable por los daños causados por una instalación 
incorrecta, unos cuidados inadecuados o un funcionamiento anormal. 
 

 

ADVERTENCIA: este símbolo indica qué instrucciones se deben seguir para evitar lesiones personales 
graves o mortales, o daños a este equipo. Protéjase usted mismo y a otros de posibles lesiones graves o 
mortales. 

 

LEA Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: lea y comprenda el contenido de este manual antes de 
utilizar este equipo. La soldadura por arco puede ser peligrosa. Si no se siguen las instrucciones de este 
manual, podrían producirse lesiones personales graves o mortales, o daños en el equipo. 

 

UNA DESCARGA ELÉCTRICA PUEDE MATAR: los equipos de soldadura generan voltajes elevados. No 
toque el electrodo, la pinza de masa o las piezas a soldar cuando el equipo esté en marcha. Aíslese del 
electrodo, de la pinza de masa y de las piezas en contacto cuando el equipo esté encendido. 

 

EQUIPOS ELÉCTRICOS: desconecte la alimentación del equipo desde el seccionador instalado en la 
caja de fusibles antes de trabajar en el interior de este equipo. Conecte a tierra el equipo de acuerdo con 
los reglamentos eléctricos locales. 

 

EQUIPOS ELÉCTRICOS: inspeccione periódicamente los cables de la alimentación eléctrica, y los del 
electrodo y la masa. Si encuentra daños en el aislamiento, sustituya inmediatamente el cable. No coloque 
el portaelectrodos directamente sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier otra superficie que esté en 
contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo del cebado accidental del arco. 

 

LOS CAMPOS ELÉCTRICOS Y MAGNÉTICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: la corriente que pasa por 
un conductor genera campos eléctricos y magnéticos (EMF). Los campos EMF pueden interferir con 
algunos marcapasos; por lo tanto, los soldadores y cualquier persona que utilice estos dispositivos deben 
consultar a su médico antes de utilizar este equipo. 

 

CUMPLIMIENTO CE: este equipo cumple las directivas de la CEE. 

 

RADIACIÓN ÓPTICA ARTIFICIAL: de acuerdo con los requisitos de la Directiva 2006/25/CE y la norma 
EN 12198, este equipo es de categoría 2. Esto obliga a utilizar equipos de protección personal (EPP) con 
un grado máximo de protección del filtro óptico de hasta 15, como lo exige la norma EN 169. 

 

EL HUMO Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: la soldadura puede producir humo y gases 
peligrosos para la salud. Evite respirarlos. Utilice un sistema de ventilación o de extracción de humos con 
capacidad suficiente para alejar el humo y los gases de la zona de respiración. 

 

LOS RAYOS DEL ARCO DE SOLDADURA PUEDEN QUEMAR: utilice una pantalla de protección con el 
filtro óptico adecuado para proteger sus ojos de la luz y de las chispas cuando suelde u observe una 
soldadura. Use ropa adecuada de material ignífugo para proteger su piel y la de sus ayudantes de las 
radiaciones. Proteja a las personas que se encuentren cerca del arco con pantallas adecuadas 
resistentes a las llamas y adviértales de que no miren directamente al arco ni se expongan a él. 

 

LAS CHISPAS Y PROYECCIONES DE LA SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO O UNA 
EXPLOSIÓN: retire del lugar de soldadura cualquier objeto con riesgo de incendio y tenga un extintor 
siempre a mano. Recuerde que las chispas y el material caliente pueden pasar fácilmente por grietas y 
aberturas pequeñas. No suelde sobre tanques, tambores, contenedores ni ningún material antes de 
tomar las medidas necesarias para que no se produzcan vapores inflamables o tóxicos. Nunca utilice 
este equipo si hay gases o vapores inflamables o líquidos combustibles. 

 

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: la soldadura genera gran cantidad de calor. Las superficies 
calientes y los materiales del lugar de trabajo pueden provocar quemaduras graves. Utilice guantes 
y pinzas para tocar o mover los materiales de trabajo. 
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LA BOMBONA DE GAS PUEDE EXPLOTAR SI SE DAÑA: use únicamente bombonas con el gas de 
protección adecuado para el proceso y reguladores en buen estado, diseñados para el tipo de gas y la 
presión utilizados. Manténgalas siempre en posición vertical y encadenadas a un soporte fijo. No las 
mueva ni transporte sin el capuchón de protección. No permita que el electrodo, el portaelectrodos, la 
pinza de masa o cualquier otra pieza con tensión eléctrica toque la bombona. Las bombonas deben 
alejarse de zonas donde puedan sufrir daños o ser alcanzadas por las chispas o el calor. 

HF 
CUIDADO: la alta frecuencia utilizada para la ignición sin contacto con la soldadura TIG (GTAW), puede 
interferir con el funcionamiento de equipos informáticos insuficientemente protegidos, centros de 
procesamiento electrónico de datos y robots industriales, incluso puede ocasionar el colapso completo 
del sistema. La soldadura TIG (GTAW) puede interferir con las redes telefónicas electrónicas y la 
recepción de radio y TV. 

 

EL RUIDO PRODUCIDO DURANTE LA SOLDADURA PUEDE SER PERJUDICIAL: el arco de soldadura 
puede hacer mucho ruido, 85 dB durante 8 horas de jornada laboral. Los soldadores que manejen 
máquinas de soldar están obligados a llevar una protección adecuada para los oídos. Los empleadores 
están obligados a realizar inspecciones y mediciones de aquellos factores que sean nocivos para la 
salud. 

 

MARCADO DE SEGURIDAD: este equipo es adecuado como fuente de energía para trabajos de 
soldadura efectuados en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica. 

 
El fabricante se reserva el derecho de introducir cambios y mejoras en el diseño sin actualizar el manual de instrucciones. 
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Introducción 
 

Descripción general 
La máquina PRESTOTIG 200 AC/DC está diseñada 
para realizar soldaduras con los procesos MMA (SMAW) 
y TIG (GTAW) tanto en CC como en CA.  
La unidad está diseñada principalmente para satisfacer 
los requisitos del proceso TIG en CA y en CC, y las 
opciones de su menú avanzado permiten que tanto 
soldadores principiantes como expertos puedan ajustar 
los parámetros de soldadura para alcanzar los mejores 
rendimientos.  
Los párrafos siguientes mostrarán cómo acceder al 
menú y a los parámetros que pueden ser ajustados. 

El siguiente equipo ha sido añadido a la máquina 
PRESTOTIG 200 AC/DC: 

 ABRAZADERA PARA MANGUERA 
 MANGUERA DE GAS 
 MANGUERA DE MONTAJE 
 TUERCA SEMICIEGA 1/4" F 
 MANGUERA DE ACOPLAMIENTO RÁPIDO MACHO 
 
Se recomienda que el usuario compre los equipos 
indicados en la sección «Accesorios sugeridos». 

 

Instrucciones de instalación y utilización 
 
Lea esta sección antes de instalar o utilizar la máquina. 
 

Emplazamiento y entorno 
Esta máquina puede trabajar en ambientes agresivos. 
Sin embargo, es importante tomar ciertas precauciones 
sencillas a fin de asegurar un funcionamiento duradero y 
fiable. 
 No coloque ni haga funcionar la máquina sobre una 

superficie cuya inclinación sea mayor de 15° respecto 
a la horizontal. 

 No utilice esta máquina para descongelar tuberías. 
 Esta máquina debe situarse en un lugar donde haya 

una buena circulación de aire limpio, sin obstáculos 
que impidan el paso del aire por sus rejillas de 
ventilación. No cubra la máquina con papeles, ropa 
o trapos cuando esté en funcionamiento. 

 Se debe restringir al mínimo la entrada de polvo y 
suciedad en el interior de la máquina. 

 Esta máquina tiene un grado de protección IP23. Si es 
posible, manténgala seca y no la sitúe sobre suelos 
húmedos o con charcos. 

 Aleje el equipo de la maquinaria radiocontrolada. 
El normal funcionamiento del equipo podría afectar 
negativamente a dicha maquinaria, provocar daños 
o lesiones personales. Lea el capítulo sobre la 
compatibilidad electromagnética en este manual. 

 No trabaje en lugares donde la temperatura ambiente 
supere los 40 °C. 

 

Conexión a la red eléctrica 
Verifique la tensión, fase y frecuencia de alimentación 
de este equipo antes de encenderlo. La tensión de 
entrada permitida se indica en la sección de 
especificaciones técnicas de este manual, así como en 
la placa de características de la máquina. Verifique que 
la máquina esté conectada a tierra. 
 
Asegúrese de que la potencia disponible de la conexión 
a la red es la adecuada para el funcionamiento normal 
de la máquina. El valor nominal del fusible y la medida 
de los cables están indicados en la sección 
«Especificaciones técnicas» de este manual. 
 

Las máquinas están diseñadas para funcionar con 
generadores accionados por motor, siempre que estos 
puedan suministrar los valores adecuados de tensión, 
frecuencia y potencia indicados en la sección 
«Especificaciones técnicas» de este manual. Además, 
la salida auxiliar del generador debe cumplir las 
condiciones indicadas a continuación: 
 
Corriente monofásica (230 Vca) 
 Tensión pico en Vca: inferior a 280 V 
 Frecuencia Vca: entre 50 y 60 Hz 
 Valor RMS de la tensión de los pulsos de CA: 230 Vca 

±15 % 
 
Corriente monofásica (115 Vca): 
 Frecuencia Vca: entre 50 y 60 Hz 
 Valor RMS de la tensión de los pulsos de CA:  

115 Vca ±15 % 
 
Nota: si la tensión es de 115 Vca, es importante verificar 
que el equipo cuente con un sistema de reducción del 
valor de salida. Muchos generadores accionados por 
motor producen picos de alta tensión. No se recomienda 
conectar el equipo a generadores accionados por motor 
que no cumplan estas condiciones, pues se podrían 
producir averías en el equipo. 
 
Precaución: para obtener el máximo rendimiento del 
ciclo de trabajo, es necesario cambiar la protección 
frente a sobrecorriente por un tipo D de 25 A y cambiar 
a un enchufe de entrada adecuado (o conectarlo 
directamente a una red eléctrica). 
 
Ejemplo: 
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Conexiones de salida 
La conexión de los cables de soldadura utiliza un 
sistema de enchufes rápidos giratorios Twist-Mate. 
Si necesita mayor información sobre la conexión de la 
máquina para trabajar con soldadura con electrodos 
revestidos (MMA) o con soldadura TIG (GTAW), 
consulte las siguientes secciones. 
 
Tabla 1. 

 

Conector rápido: conector de salida 
para el circuito de soldadura de la 
antorcha (para procesos MMA y 
GTAW). 

 

Conector rápido: conector de salida del 
circuito de soldadura para la masa. 

 
Soldadura manual con electrodos revestidos 
(MMA) 
Esta máquina no incluye el juego de cables para 
soldadura MMA, pero puede adquirirlo por separado. Vea 
más información en la sección de accesorios. 
 
En primer lugar, determine la polaridad adecuada del 
electrodo con el que va a trabajar. Encontrará esta 
información en las especificaciones de los electrodos. 
A continuación, conecte los cables de soldadura a los 
conectores de salida de soldadura de la máquina, según 
la polaridad seleccionada. El dibujo muestra el método de 
conexión para la antorcha. 
 

 
 
Conecte el cable del electrodo al conector de la 
antorcha y el cable de la pinza de masa al conector de 
la masa. Inserte el enchufe con la guía alineada con la 
ranura y gire aproximadamente ¼ de vuelta en el 
sentido de las agujas del reloj. No apriete en exceso. 
 
Vea más adelante como seleccionar el tipo de corriente 
y la polaridad para electrodo revestido entre CC+, CC- y 
CA mediante el botón POLARITY del panel y el menú. 
 
Soldadura TIG (GTAW) 
Esta máquina no incluye la antorcha TIG necesaria para 
realizar soldaduras TIG, pero puede adquirirla por 
separado. Vea más información en la sección de 
accesorios. 
 

 
 
 

Conecte el cable de la 
antorcha al conector para 
la antorcha de la máquina 
y el cable de masa al 
conector para masa. 
Inserte el enchufe con la 
guía alineada con la 
ranura y gire aproximadamente ¼ de vuelta en el 
sentido de las agujas del reloj. No apriete en exceso. 
Por último, conecte la manguera de gas de la antorcha 
TIG al conector de gas (B) ubicado en el frente de la 
máquina. En caso necesario, utilice el accesorio de 
conexión de gas adicional, incluido con la máquina, para 
conectar la manguera al frente de esta. A continuación, 
conecte una manguera entre el conector de gas en la 
parte posterior de la máquina y el regulador de gas 
instalado en el cilindro del gas empleado. El paquete 
incluye los accesorios de conexión necesarios. Conecte 
el cable del gatillo de la antorcha TIG al conector (A) 
ubicado en el frente de la máquina. 
 
Soldadura TIG con una antorcha refrigerada 
por agua 
La máquina permite la conexión de una unidad para el 
enfriamiento del agua: 
 COOLARC-24  
Si se conecta a la máquina la unidad Coolarc indicada 
anteriormente, esta se encenderá y apagará 
automáticamente con la finalidad de asegurar la 
refrigeración de la antorcha. En caso de que se utilice 
soldadura con electrodos revestidos, la unidad 
enfriadora estará apagada. 
 
Esta máquina no incluye una antorcha TIG refrigerada, 
pero puede adquirirla por separado. Vea más 
información en la sección de accesorios. 
 

 ADVERTENCIA 
La máquina está equipada con una conexión eléctrica 
para la unidad enfriadora Coolarc en la parte posterior. 
Este conector se debe utilizar ÚNICAMENTE para el 
enfriador Coolarc citado anteriormente. 
 

 ADVERTENCIA 
Antes de conectar y utilizar la unidad enfriadora con la 
máquina, lea y asegúrese de entender el manual de 
instrucciones suministrado con el enfriador. 
 

 ADVERTENCIA 
APAGUE la máquina de soldar antes de conectar o 
desconectar el enfriador. 
 
Conexión de control remoto 
Consulte la sección de accesorios para ver 
los controles remotos disponibles. Si utiliza 
un control remoto, este se deberá conectar al 
conector ubicado en la parte delantera de la 
máquina. El equipo detectará 
automáticamente el control remoto y encenderá el LED 
REMOTO. En la sección siguiente encontrará más 
información acerca de este modo de funcionamiento. 
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Panel posterior 

A B

C

D

E

 
 
A. Interruptor de alimentación: enciende o apaga la 

alimentación eléctrica de la máquina. 
B. Cable de alimentación: conecta la máquina al 

suministro eléctrico. 
C. Ventilador: no obstruya ni instale filtros en la entrada 

de aire del ventilador. La función «F.A.N.» (Fan As 
Needed) enciende y apaga automáticamente el 
ventilador según sea necesario. El ventilador 
arrancará cuando comience a soldar y continuará 
funcionando siempre que la máquina esté soldando. 
Si la máquina deja de soldar durante más de 
10 minutos, pasará automáticamente al modo en 
espera (modo Green). 

 
Modo Green 
El modo Green es una función que pone a la máquina 
en una condición de espera: 

 La salida de soldadura está desactivada. 
 La velocidad de los ventiladores disminuye 
 Todos los LED del panel frontal están apagados, 

excepto el LED de encendido (fijo) y el LED VRD (fijo) 
si la función VRD está habilitada 

 La pantalla muestra un guion 
Esta función reduce la cantidad de polvo que puede 
ser arrastrada al interior del equipo y reduce el 
consumo de corriente. 

 
Para restablecer la máquina, reinicie la soldadura o 
pulse el gatillo TIG o cualquier botón del panel 
delantero o gire la perilla del control de corriente 
(encoder). 

 
NOTA: en caso de que la máquina esté soldando con 
una antorcha TIG y tenga conectada una unidad 
enfriadora COOLARC, el encendido y apagado de 
esta serán controlados por el modo Green basado 
también en la función «COOL». Vea más detalles en 
la sección «Menú SYS». 

 
NOTA: es posible permitir al usuario habilitar o 
deshabilitar el modo Green. Vea más detalles en la 
sección «Menú SYS». 

 

Modo inactivo 
Después de 30 minutos sin soldar, la máquina entrará 
en un modo de bajo consumo de energía y apagará 
todos los indicadores excepto el de encendido. 

 
Para restablecer la máquina, reinicie la soldadura, 
pulse el gatillo o cualquier botón del panel delantero o 
gire la perilla del control de corriente (encoder). 
El restablecimiento tomará un tiempo de entre 6 y 
7 segundos después del cual la unidad estará lista 
para soldar. 

 
D. Entrada de gas: conexión para la manguera del gas 

de protección TIG. Utilice el conector de gas provisto 
para conectar la máquina con la tubería de suministro 
de gas. El suministro de gas deberá estar equipado 
con un regulador de presión y un medidor de caudal. 

E. Conector de alimentación para el enfriador Coolarc: 
400 Vca. Conecte aquí el enfriador Coolarc. 

 

Controles y características de 
funcionamiento 
Puesta en marcha del equipo: 
Cuando se enciende la máquina, se ejecuta una prueba 
automática 
El equipo estará listo para funcionar cuando se enciendan 
el LED de encendido y el LED «A» (ubicado en el medio 
del sinóptico) en el panel de control delantero, junto con 
uno de los LED del mando de modo (MODE) de 
soldadura. Esta es la condición mínima (de acuerdo a la 
selección de la soldadura podrá haber otros indicadores 
encendidos). 
 

 
 

Indicadores y controles del panel delantero 
 
LED indicador de encendido: 

 
Este LED parpadea durante el arranque o el 
restablecimiento de la máquina y queda encendido fijo 
cuando está lista para soldar. 
 
Si la protección contra tensión de entrada fuera de 
rango se activa, el LED de encendido comienza a 
parpadear y aparece un código de error en las pantallas. 
La máquina se reiniciará automáticamente cuando el 
valor de la tensión de entrada vuelva a su rango normal. 
Para ver mayores detalles acerca de los códigos de 
error, consulte la sección de solución de problemas. 
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Si se presiona el gatillo antes de que la unidad esté lista 
para soldar, o tras finalizar un trabajo de soldadura en 
modo GTAW, el LED de encendido parpadeará 
rápidamente. Suelte el gatillo para volver al 
funcionamiento normal. 
 
LED remoto: 

 
Este indicador se encenderá cuando haya un control 
remoto conectado a la máquina a través del conector de 
control remoto. 
 
Si se conecta un mando remoto a la máquina, la perilla 
de la corriente de salida funcionará de acuerdo a dos 
modos diferentes: modo de soldadura con electrodos 
revestidos y modo TIG: 
 Modo con electrodos revestidos: si la máquina 

posee un control remoto conectado, la salida estará 
encendida. La máquina permite utilizar un control de 
mano Amptrol o un pedal (ignora el gatillo). 

 

 
 

  

 
La conexión del mando remoto impide el uso de la 
perilla de control de la corriente de salida de la 
interfaz del usuario de la máquina. El mando remoto 
permite controlar el intervalo completo de la corriente 
de salida. 

 Modo TIG: la salida de la máquina está apagada en 
modo local y remoto y se activa únicamente a través 
del gatillo. 

 

  
 

  

 
El intervalo de la corriente de salida seleccionable a 
través del control remoto depende de la posición en 
la que está ubicada la perilla de control de corriente 
de la interfaz del usuario. Por ejemplo, si la corriente 
de salida está regulada en 100 A mediante la perilla 
de control, el mando remoto permitirá ajustar la 
corriente de salida desde el mínimo permitido hasta 
un máximo de 100 A. 

 
Siempre que se mueve la perilla de control de 
corriente, se muestra durante 3 segundos el valor de 
la corriente de salida ajustado. Transcurridos estos 
3 segundos, el valor mostrado es la corriente 
seleccionada por el control remoto. 

 
Pedal de control remoto: para un uso correcto, 
se deberán activar las opciones «Menú GTAW» y 
«Menú SYS» en el menú de configuración: 

 la secuencia de 2 pasos se selecciona 
automáticamente 

 Las pendientes ascendente y descendente,  
y el reinicio del arco se desactivarán. 

 Las funciones de soldadura por puntos (Spot), nivel 
doble (Bi-Level) y de 4 pasos (4S) no se podrán 
seleccionar 

 
El funcionamiento normal se restablece 
desconectando el control remoto. 

 

LED de sobrecalentamiento: 

 
Este indicador se encenderá cuando la máquina 
detenga la salida por un calentamiento excesivo. 
Normalmente, esto ocurre si se ha superado el ciclo de 
trabajo de la máquina. Deje la máquina encendida para 
que se enfríen sus componentes internos. Cuando se 
apague el LED, la máquina volverá a trabajar con 
normalidad. 
 
Indicador LED VRD (activado solo en máquinas 
australianas): 

 
Esta máquina lleva incorporada la función VRD 
(dispositivo de reducción de tensión) que reduce la 
tensión en los cables de salida. 
 
La función VRD viene activada de manera predefinida 
solo en máquinas que cumplen las normas australianas 
AS 1674.2 (C-Tick logo « » en/junto a la placa de 
características adherida en la máquina). 
 
El LED VRD se enciende cuando la tensión de salida 
es inferior a 12 V con la máquina inactiva (sin soldar). 
 
Para otras máquinas (bajo normas CE o 
norteamericanas) esta función queda deshabilitada en el 
menú SYS. 
 
Polaridad: 

 
 
Este icono permite definir el tipo y la polaridad de la 
corriente del proceso de soldadura empleado: CC+, 
electrodo revestido en CA y TIG en CC y en CA. 
 
NOTA: cada vez que se pulsa el botón POLARITY 
(polaridad del proceso) cambia la iluminación del icono 
entre CC y CA. 
 
Proceso: 
 

 
 
Este icono permite al usuario establecer el proceso 
deseado. 
1. TIG con alta frecuencia 
2. TIG Lift-Start (sin inicio por HF) 
3. Electrodo revestido: modo suave (electrodos tipo 

7018) 
4. Electrodo revestido: modo vigoroso (electrodos tipo 

6010) 
 
NOTA: los parámetros de control del arco y los 
parámetros de arranque en caliente (Hot Start) y de 
fuerza de arco son diferentes en los dos modos de 
electrodo. En el menú SMAW se puede cambiar el 
diagrama del arranque en caliente y la fuerza del arco. 
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NOTA: cada vez que se pulsa el botón PROCESS 
(para seleccionar el proceso), cambia la iluminación del 
icono de izquierda a derecha, siguiendo la progresión de 
los números. 
 
Salida: 

 
 
Esta sección permite que el operario defina el método 
de control de la salida deseado. 
1. 2 PASOS 
2. 4 PASOS 
3. ENCENDIDO: no es necesario pulsar  

el gatillo para empezar.     
 
Cada vez que se pulsa el botón OUTPUT (para 
seleccionar la salida) cambia la iluminación del icono de 
izquierda a derecha 
 
Forma de los pulsos de la onda de CA 
 

 
 
Estos iconos permiten al operario personalizar el 
rendimiento del arco para soldadura TIG únicamente 
en CA. 
Modos automático (AUTO) y experto 
El icono está encendido de manera predefinida en 
AUTO. Esto significa que los parámetros de los pulsos 
de CA se manejan de forma automática en función de la 
corriente de soldadura. El único parámetro disponible es 
la frecuencia. 
Frecuencia de CA: esta función controla la frecuencia de 
los pulsos de CA en ciclos por segundo. 
 
Cuando se selecciona AUTO, la relación entre amperaje 
y equilibrio es la que se indica en la tabla siguiente: 
 
Tabla 2. 

Amperaje Equilibrio de CA (%) 

I ≤ 50 60 % 

50 < I ≤ 93 65 % 

93 < I ≤ 120 65 % 

120 < I ≤ 155 70 % 

155 < I ≤ 200 70 % 

 

Para activar el modo experto, proceda como se indica a 
continuación: 
 Pulse el botón AC WAVESHAPE dos veces: el icono 

AUTO comenzará a parpadear y en la pantalla 
aparecerá el mensaje AUTO ON (automático 
encendido). 

 Gire el encoder para seleccionar AUTO OFF 
(apagar automático) 

 Confirme la selección pulsando nuevamente el botón 
AC WAVESHAPE. El icono AUTO se apagará y todos 
los parámetros correspondientes a los pulsos de CA 
(AC WAVESHAPE) se harán disponibles.  

 
Para volver al modo AUTO ejecute de nuevo los pasos 
anteriores pulsando varias veces hasta que el icono 
AUTO comience a parpadear, a continuación, 
seleccione AUTO ON con el encoder. 
 
En el modo experto se dispone de los siguientes 
parámetros: 
1. Frecuencia de CA: esta función controla la 

frecuencia de los pulsos de CA en ciclos por 
segundo. 

2. Balance de CA: el equilibrio de CA controla el 
tiempo, en porcentaje, en el que la polaridad del 
electrodo es negativa. 

3. Desplazamiento negativo/positivo del electrodo: esta 
función permite ajustar el amperaje de la soldadura 
TIG en CA para los lados negativo y positivo de la 
onda. 

 
La pantalla de visualización de la tensión muestra una 
descripción abreviada del icono seleccionado. La 
pantalla de visualización del amperaje muestra el valor 
que se ajustará. 
 
Funciones del secuenciador: 
 

 
 
El secuenciador permite ajustar de acuerdo a sus 
preferencias personales la soldadura TIG tanto en CA 
como en CC. Cada vez que se pulsa el botón «Sel», se 
avanza un paso en la gráfica del proceso. 
 
Tabla 3. 

 

Preflujo: establece el tiempo en 
segundos en el que el gas fluirá 
antes del inicio del arco. 

 

Corriente de arranque: 
establece la corriente de 
arranque del proceso. 

 

Pendiente inicial: establece el 
tiempo en segundos que tarda la 
corriente de arranque en alcanzar 
el valor de operación normal. 

 

Corriente de operación: define 
la corriente para todos los 
procesos de soldadura admitidos. 
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Pendiente final: establece el 
tiempo en segundos que tarda la 
corriente de operación en reducir 
su valor hasta la corriente final. 

 

Corriente final: establece la 
corriente final del proceso. 

 

Postflujo: establece el tiempo en 
segundos en el que el gas fluirá 
después de finalizado el arco. 

 
Funciones del secuenciador de pulsos: 
 

 
 
Tabla 4. 

 

Porcentaje de la corriente de 
pico: esta función define el 
tiempo en el que los ciclos de 
pulsos permanecen en el valor de 
pico seleccionado. Esta función 
se establece como un porcentaje 
del tiempo total para el ciclo de 
pulsos. 

 

Pulsos por segundo: establece 
la cantidad total de ciclos de 
pulsos por segundo. 

 

Porcentaje de la corriente de 
base: establece la corriente de 
base sobre la que se añaden los 
ciclos de pulsos. La corriente de 
base se fija en un porcentaje de 
la corriente de pico. 

 
Control de la corriente principal: 
 

   
 
La perilla de control (encoder) de la corriente principal 
permite seleccionar rápidamente el ajuste de la corriente 
principal de soldadura. Este control permite al usuario 
salir rápidamente de la porción secuenciadora de la 
tensión y la corriente, lo que elimina la necesidad de 
desplazarse a través de todas las funciones posibles del 
secuenciador para ajustar la intensidad de la corriente 
principal o salir del menú del secuenciador. 
 
Además, esta perilla permite controlar otras funciones. 
Vea en la sección «Instrucciones de uso» una descripción 
de cómo utilizar este mando para seleccionar los 
parámetros. 
 

Pantallas: 
 

  
El medidor derecho muestra la corriente de soldadura 
predefinida (A) antes de soldar y la corriente real de 
soldadura durante el trabajo. El medidor izquierdo 
muestra la tensión (V) en los cables de la salida. 
 
Ambas pantallas muestran un parpadeo que indica que el 
valor leído es la corriente media durante la operación de 
soldadura anterior. Esta función muestra el valor medio 
durante 5 segundos después de finalizado el tiempo de 
soldadura. 
 
Si hay un control remoto conectado (el LED indicador 
correspondiente está encendido), el medidor derecho (A) 
indica los valores predefinido y real de la corriente de 
soldadura de acuerdo a la descripción «LED remoto» 
explicada anteriormente. 
 
Las pantallas se utilizan para indicar el nombre y el valor 
de los parámetros durante su ajuste. También se 
emplean para indicar los menús y mostrar los códigos de 
error. 
 
Selección de memoria: 
 

 
 
La función de selección de memoria permite al operario 
guardar hasta 9 procedimientos de soldadura específicos. 
Este botón de memoria tendrá dos funciones: 
1. Guardar los ajustes en la memoria 
2. Convocar los ajustes guardados en la memoria. 
 
Selección de las funciones de la memoria: cuando el 
usuario pulsa el botón de la memoria, cambia entre 
«guardar» una configuración, «convocar» una 
configuración o trabajar sin utilizar una configuración 
almacenada en la memoria. 
1. Al pulsar una vez el botón «M», se enciende el icono 

«Guardar en la memoria». 
2. Al pulsar dos veces el botón «M», se enciende el 

icono «Convocar». 
3. La pantalla se apaga al pulsar el botón por tercera 

vez. 
 
Procedimiento para guardar los ajustes en la memoria: 
Para guardar la configuración del proceso en una 
posición de memoria, pulse primero el botón «M» para 
que se encienda el icono «Guardar en la memoria». Tras 
el encendido del icono, aparece un número en la pantalla 
que parpadea para indicar que este se puede cambiar 
girando la perilla de control (encoder), y los medidores de 
tensión y corriente mostrarán la leyenda «MEM SET» 
(Selección del número de memoria). Una vez 
seleccionada la posición de memoria deseada con la 
perilla, mantenga pulsado el botón «M» durante 
3 segundos para guardar los ajustes en esa ubicación. 
Durante este tiempo, el icono «Guardar en la memoria» 
parpadeará. Después de los 3 segundos, las pantallas 
mostrarán el mensaje «MEM SAVE» (Memoria 
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guardada). 
 
UTILIZACIÓN: 
1. Pulse el botón «M» para encender el icono «Guardar 

en la memoria»; 
2. Gire la perilla de control para seleccionar la posición 

de memoria; 
3. Mantenga pulsado el botón «M» durante 3 segundos. 
 
Convocar los ajustes guardados en la memoria: 
Para convocar la configuración del proceso, pulse primero 
el botón «M» para que se encienda el icono «Convocar». 
Tras el encendido del icono «Convocar», aparece un 
número en la pantalla que parpadea para indicar que este 
se puede cambiar girando la perilla de control (encoder), y 
los medidores de tensión y corriente mostrarán la leyenda 
«MEM RECL» (Convocar número de la memoria). Una 
vez seleccionada la posición de memoria deseada con la 
perilla, mantenga pulsado el botón «M» durante 
3 segundos para convocar los ajustes desde esa 
ubicación. Durante este tiempo, el icono «Convocar» 
parpadeará. Después de los 3 segundos, las pantallas 
mostrarán el mensaje «RECL MEM» (Convocar de la 
memoria). 
 
UTILIZACIÓN: 
1. Pulse el botón «M» para encender el icono 

«Convocar»; 
2. Gire la perilla de control para seleccionar la posición 

de memoria; 
3. Mantenga pulsado el botón «M» durante 3 segundos. 
 
Menú: 
 

 
 
Esta unidad permite una configuración avanzada dividida 
en 3 menús: 
1. Para procesos GTAW, mantenga pulsado el botón 

 durante 5 segundos para acceder al menú 
de configuración «GTAW». 

2. Para procesos SMAW, mantenga pulsado el botón 

 durante 5 segundos para acceder al menú de 
configuración «SMAW». 

3. Para todos los procesos, mantenga pulsados los 

botones  +  durante 5 segundos para 
acceder al menú de configuración «SYS». 

4. Tras acceder a uno de los tres menús, avance por el 

menú pulsando . 

5. Para retroceder, se debe pulsar . 
6. Para cambiar los elementos del menú, se debe 

emplear la perilla de control . 
7. Después de modificar un elemento, el cambio se 

guarda pulsando  o . 

8. Para salir de cada menú, pulse . 
 

Instrucciones de uso 
Soldadura con electrodos revestidos (SMAW) en 
CC 
Para iniciar el proceso de soldadura con electrodos en 
CC: 

1. Ajuste la polaridad . 
2. Para seleccionar la soldadura con electrodos 

revestidos: 
Proceso Visualización 

 

 Fuerte 

 Suave 
Pulse el botón de modo varias veces hasta que el LED 

superior se ilumine 

El LED «ON»  se enciende. 
 
Una vez seleccionada la opción de soldadura con 
electrodos revestidos, se activarán las siguientes 
funciones: 
 Arranque en caliente: este es un incremento temporal 

de la corriente de salida durante el inicio del proceso 
de soldadura con electrodos revestidos. Esto ayuda a 
iniciar el arco de forma rápida y fiable. 

 Antipegado: esta es una función que disminuye la 
corriente de salida de la máquina a un nivel bajo 
cuando el operario comete un error y el electrodo se 
pega a la pieza. Esta disminución de la corriente le 
permite al operario retirar el electrodo del 
portaelectrodos sin crear grandes chispas que puedan 
dañar el portaelectrodos. 

 Fuerza de arco autoadaptativa: esta función aumenta 
temporalmente la corriente de salida empleada para 
eliminar los contactos intermitentes entre el electrodo 
y el charco de soldadura que suceden durante la 
soldadura con electrodos revestidos. 

 
Se trata de una función de control activo que 
garantiza la mejor relación entre la estabilidad del arco 
y la presencia de salpicaduras. La función Fuerza de 
arco autoadaptativa tiene, en lugar de una regulación 
fija o manual, un ajuste automático y de varios niveles: 
su intensidad depende de la tensión de salida y es 
calculada en tiempo real por el microprocesador, 
donde también están identificados los niveles de 
fuerza del arco. El control mide en cada instante la 
tensión de salida y determina la intensidad de la 
corriente de pico a aplicar; este valor es suficiente 
para romper la gota de metal que se está transfiriendo 
del electrodo a la pieza, garantizando así la 
estabilidad del arco, pero no debe ser demasiado 
elevado para evitar salpicaduras alrededor del charco 
de soldadura. Esto significa: 

 Evita que el electrodo y la pieza se peguen, aún con 
valores de corriente bajos. 

 Reducción de salpicaduras. 
 

Los trabajos de soldadura se simplifican y las uniones 
soldadas lucen mejor, aun cuando no sean cepilladas 
luego de la soldadura. 
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En el modo de soldadura con electrodos revestidos hay 
dos tipos de ajuste disponibles completamente separados 
durante la configuración del proceso: 
 Soldadura suave: para soldaduras con baja presencia 

de salpicaduras. 
 Soldadura fuerte (ajuste predefinido en fábrica): para 

soldaduras agresivas, con una mayor estabilidad del 
arco. 

 
La polaridad predefinida es CC+. Para cambiar a la 
polaridad CC-, vea la sección de operación del menú 
SMAW. 
Consulte el menú SMAW para cambiar el valor de 
arranque en caliente y la fuerza del arco. 
 
Soldadura con electrodos revestidos en CA 
Para iniciar el proceso de soldadura con electrodos en 
CA: 

1. Ajuste la polaridad . 
2. Para seleccionar la soldadura con electrodos 

revestidos: 
Proceso Visualización 

 

 Fuerte 

 Suave 
Pulse el botón de modo varias veces hasta que el LED 

superior se ilumine 

El LED «ON»  se enciende. 
 
Por defecto, la forma de onda de la corriente de salida es 
una corriente senoidal de 60 Hz con un equilibrio del 
50 % sin compensación. 
Accediendo a la forma de onda de CA solo es posible 
cambiar la frecuencia. 
 
Los indicadores AUTO, EN/EP y de equilibrio están 
apagados. 
 

 

 
Soldadura GTAW 
Soldadura TIG en CC 
Para iniciar el proceso de soldadura TIG en CC: 

1. Ajuste la polaridad . 
2. Para seleccionar la soldadura TIG proceda como se 

indica a continuación: 
Proceso Visualización 

 

 Arranque por 
elevación (sin HF) 

 HF 
Pulse el botón de modo varias veces hasta que el LED 

superior se ilumine 
 

El LED 2T  se enciende por defecto. 

TIG con cebado del arco por elevación, modo LIFT 
TIG  
Cuando el botón de modo está en la posición Lift TIG, la 
máquina está preparada para la soldadura Lift TIG. Lift 
TIG es un método para iniciar una soldadura TIG; 
primero, se apoya el electrodo de la antorcha TIG contra 
la pieza para crear un cortocircuito con una corriente de 
baja magnitud. Luego, se separa el electrodo de la pieza 
para crear el arco TIG. 
 
TIG con cebado del arco por alta frecuencia, modo HF 
TIG 
Cuando el botón de modo está en la posición HF TIG, 
la máquina está preparada para la soldadura HF TIG. 
Durante el modo HF TIG, el arco TIG se establece 
mediante el empleo de alta frecuencia sin necesidad de 
que el electrodo toque la pieza. La alta frecuencia se 
activa durante 3 segundos para iniciar el arco de TIG; si el 
arco no se establece dentro de ese límite de tiempo, se 
debe reiniciar la secuencia del gatillo de la antorcha. 
 
NOTA: la fuerza del arranque con HF se ajusta de 
acuerdo a la medida y al tipo del electrodo de tungsteno, 
y se selecciona en el menú GTAW. 
 
Soldadura TIG en CA 
Para iniciar el proceso de soldadura TIG en CA: 

1. Ajuste la polaridad . 
2. Para seleccionar la soldadura TIG en CA: 

Proceso Visualización 

 

 Arranque por 
elevación (sin HF) 

 HF 
 
Pulse el botón de modo varias veces hasta que el LED 

superior se ilumine 

El LED 2T  se enciende por defecto. 
 
Ahora se puede seleccionar la onda de CA disponible. 
Para ver detalles acerca del inicio mediante los modos Lift 
TIG y TIG, consulte la sección anterior. 
 
Secuencias de la soldadura TIG 
Con la máquina activa pero sin soldar, pulse el botón SEL 
para desplazarse por los pasos del secuenciador y ajustar 
los parámetros. 
 
Durante la soldadura, el botón de selección es activado 
por las siguientes funciones: 
 Corriente de salida 
 Los valores del ciclo de trabajo (%), la frecuencia (Hz) 

y la corriente de base (A) se pueden modificar 
únicamente cuando la función pulsante está activada. 

 
El nuevo valor del parámetro se guarda automáticamente. 
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Secuencias del gatillo en el proceso TIG 
La soldadura TIG se puede realizar en modo 2 pasos (2S) 
o 4 pasos (4S). A continuación se explican las secuencias 
de funcionamiento específicas de los modos del gatillo. 
 
Tabla 5. Significado de los símbolos utilizados 

 Botón de la antorcha 

 Corriente de salida 

 
Preflujo de gas 

 

Gas 

 
Postflujo de gas 

 
Secuencia de 2 pasos (modo 2S) del gatillo 
Para seleccionar la secuencia de 2 pasos proceda como 
se indica a continuación: 

Salida Visualización 

 
 

Pulse varias veces hasta que el LED superior se 
ilumine 

 
Con el gatillo en modo 2 pasos y un modo de soldadura 
TIG seleccionado, se desarrollará la siguiente secuencia 
de soldadura. 

 
 
1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha 

TIG para iniciar la secuencia. La máquina abrirá la 
válvula de gas y comenzará a fluir el gas de 
protección. Una vez transcurrido el tiempo de preflujo, 
necesario para purgar el aire de la manguera de la 
antorcha, se enciende la salida de la máquina. En 
este momento se inicia el arco de acuerdo al modo de 
soldadura seleccionado. La corriente inicial se 
establece en 25 A para arranque con LIFT (el 
parámetro correspondiente a la corriente de inicio está 
desactivado en el secuenciador) o se ajusta de 
acuerdo con el valor de la corriente de arranque para 
inicio con HF. Tras el arranque del arco, la corriente 
de salida aumentará de acuerdo a una tasa 
controlada, o tiempo de pendiente ascendente, hasta 
alcanzar la corriente de soldadura. 

 
Si se suelta el gatillo de la antorcha durante la 
pendiente ascendente el arco se detendrá 
inmediatamente y la salida de la máquina se apagará. 

 

2. Suelte el gatillo de la antorcha TIG para dejar de 
soldar. Ahora la máquina reducirá la corriente de 
salida a una tasa controlada, o tiempo de pendiente 
descendente, hasta alcanzar la corriente de cráter y la 
salida se apagará. 

 
Tras el apagado del arco, la válvula de gas continuará 
abierta para mantener el flujo de gas hacia el 
electrodo y la pieza aún calientes. 

 
Como muestra la siguiente gráfica, si se pulsa y mantiene 
apretado el gatillo de la antorcha TIG por segunda vez 
durante la pendiente descendente, finalizará la pendiente 
y la corriente de salida se mantendrá con el valor de la 
corriente de cráter. Si se suelta el gatillo, la salida se 
apagará y comenzará el tiempo del postflujo de gas. Esta 
secuencia de funcionamiento de 2 pasos con reinicio 
desactivado es el ajuste predefinido en fábrica. 
 
Secuencia de 2 pasos del gatillo con reinicio del 
arco 
Para seleccionar la secuencia de 2 pasos con reinicio 
proceda como se indica a continuación: 

Salida Visualización 

  
Pulse varias veces hasta que el LED superior se 

ilumine 
 
Entre en el menú GTAW y active la opción 2RST. 
 
Si la opción de reinicio del modo 2S está activada en el 
menú de configuración, se desarrollará la siguiente 
secuencia: 
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1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha 
TIG para iniciar la secuencia como se describió 
anteriormente. 

 
2. Suelte el gatillo de la antorcha TIG para iniciar la 

pendiente descendente. Durante este tiempo, pulse y 
mantenga presionado el gatillo de la antorcha TIG 
para reiniciar la soldadura. La corriente de salida 
aumentará nuevamente a una tasa controlada hasta 
alcanzar la corriente de soldadura. Esta secuencia se 
puede repetir todas las veces que sea necesario. 
Suelte el gatillo de la antorcha TIG cuando haya 
finalizado la soldadura. La salida de la máquina se 
apagará tras alcanzar la corriente de cráter. 

 
Secuencia de 4 pasos (modo 2S) del gatillo 
Para seleccionar la secuencia de 4 pasos proceda como 
se indica a continuación: 

Salida Visualización 

  
Pulse varias veces hasta que el LED superior se 

ilumine 
 
Con el gatillo en modo 4 pasos y un modo de soldadura 
TIG seleccionado, se desarrollará la siguiente secuencia 
de soldadura. 

 
1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha 

TIG para iniciar la secuencia. La máquina abrirá la 
válvula de gas y comenzará a fluir el gas de 
protección. Una vez transcurrido el tiempo de preflujo, 
necesario para purgar el aire de la manguera de la 
antorcha, se enciende la salida de la máquina. En 
este momento se inicia el arco de acuerdo al modo de 
soldadura seleccionado. En el arranque del arco con 
la opción LIFT, la corriente inicial al tocar la pieza es 
de 25 A hasta que se elimina el cortocircuito. 
Tras el arranque del arco, el valor de la corriente de 
salida será el de la corriente de arranque definida. 
Esta condición se puede mantener tanto como sea 
necesario. 

 
Si la corriente de arranque ya no es necesaria, suelte 
el gatillo de la antorcha TIG como se describió al 
comienzo de este paso. En esta condición, la máquina 
pasará del paso 1 al paso 2 una vez iniciado el arco. 

 
2. La pendiente descendente comienza al soltar el gatillo 

de la antorcha TIG. La corriente de salida aumentará 
nuevamente a una tasa controlada, o tiempo de la 
pendiente ascendente, hasta alcanzar la corriente de 
soldadura. Si se presiona el gatillo de la antorcha 
durante la pendiente ascendente, el arco se detendrá 
inmediatamente y la salida de la máquina se apagará. 

3. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha 
TIG una vez completada la parte principal de la 
soldadura. Ahora la máquina reducirá la corriente de 
salida a una tasa controlada, o tiempo de la pendiente 
descendente, hasta alcanzar la corriente de cráter. 

 
4. Esta corriente de cráter se puede mantener todo el 

tiempo que sea necesario. La salida se apagará tras 
soltar el gatillo de la antorcha TIG y comenzará el 
tiempo del postflujo de gas. 

 
Como se puede ver aquí, 
después de apretar y soltar 
rápidamente el gatillo de la 
antorcha TIG en el paso 
3A, es posible pulsar y 
mantener presionado el 
gatillo de la antorcha TIG 
una vez más para finalizar 
el tiempo de la pendiente 
descendente y mantener la 
corriente de salida con el 
valor de la corriente de 
cráter. La salida se 
apagará tras soltar el gatillo de la antorcha TIG. 
 
Esta secuencia de funcionamiento de 4 pasos con reinicio 
desactivado es el ajuste predefinido en fábrica. 
 
Secuencia de 4 pasos del gatillo con reinicio 
del arco 
Para seleccionar la secuencia de 4 pasos con reinicio 
proceda como se indica a continuación: 

Salida Visualización 

  
Pulse varias veces hasta que el LED superior se 

ilumine 
 
Entre en el menú GTAW y active la opción 4RST. 
 
Si la opción de reinicio del modo 4S está activada en el 
menú de configuración, se desarrollará la siguiente 
secuencia para los pasos 3 y 4 (la opción de reinicio no 
altera los pasos 1 y 2): 

 
3. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha 

TIG. Ahora la máquina reducirá la corriente de salida 
a una tasa controlada, o tiempo de la pendiente 
descendente, hasta alcanzar la corriente de cráter. 

4. Suelte el gatillo de la antorcha TIG. La corriente de 
salida aumentará nuevamente hasta el valor de la 
corriente de soldadura, igual que en el paso 2, para 
continuar soldando. 
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Si la soldadura ha finalizado, utilice la siguiente secuencia 
en lugar del paso 3 descrito anteriormente. 

3.A. Pulse y suelte rápidamente el gatillo de la 
antorcha TIG. Ahora la máquina reducirá la 
corriente de salida a una tasa controlada, o 
tiempo de pendiente descendente, hasta alcanzar 
la corriente de cráter y la salida se apagará. 
Después de apagado el arco, comenzará el 
tiempo de postflujo. 

 
Como se puede ver aquí, 
después de apretar y soltar 
rápidamente el gatillo de la 
antorcha TIG en el paso 
3A, es posible pulsar y 
mantener presionado el 
gatillo de la antorcha TIG 
una vez más para finalizar 
el tiempo de la pendiente 
descendente y mantener la 
corriente de salida con el 
valor de la corriente de 
cráter. Tras soltar el gatillo 
de la antorcha TIG, la salida aumentará nuevamente 
hasta alcanzar la corriente de soldadura, igual que en el 
paso 4, para continuar soldando. Una vez completada la 
parte principal de la soldadura, continúe con el paso 3. 
Como se puede ver aquí, 
después de apretar y soltar 
rápidamente otra vez el 
gatillo de la antorcha TIG 
en el paso 3A, es posible 
pulsar y soltar rápidamente 
el gatillo de la antorcha TIG 
una vez más para finalizar 
el tiempo de la pendiente 
descendente y dejar de 
soldar. 
 
 
 
Soldadura TIG por puntos (GTAW) 
Entre en el menú GTAW para activar la función de 
soldadura por puntos. 
Una vez activada, la función de puntos con TIG 
reemplaza a la secuencia 2S del gatillo. 
Para seleccionar la función por puntos: 

Salida Visualización 

 

 

 
 

Pulse hasta que el LED superior se ilumine 
 
Este modo de soldadura se utiliza principalmente para 
realizar soldaduras provisorias o sobre materiales finos.  
El arco arranca con alta frecuencia y la corriente de 
soldadura se establece inmediatamente sin pendientes 
ascendente ni descendente.  
Si el proceso por puntos se ha seleccionado 
automáticamente usted cuenta con estas opciones: 
 2S sin reinicio 
 Trabajar solo en el modo HF 
 Las pendientes ascendente y descendente están 

desactivadas. 
Si en la pantalla izquierda se selecciona el proceso por 
puntos sin ninguna operación de soldadura, se puede ver 
el texto: 

S-V.V 
 
V.V indica la tensión de salida [1,0-1,5 V] cuando no se 
está soldando. 
En tanto, la pantalla derecha muestra la corriente 
ajustada. 
El tiempo de punto predefinido es 0 s: lo cual significa que 
la corriente de salida se entrega solo cuando se pulsa el 
gatillo. 
El tiempo de soldadura se ajusta con el control del tiempo 
del punto y será constante independientemente de la 
operación del gatillo.  
 
Para definir el tiempo del punto, pulse el botón SEL hasta 
que aparezca la leyenda «SPT» en la pantalla izquierda: 
ahora gire la perilla de control para ajustar el tiempo SPT 
desde 0 hasta 100 s 
 
Secuencia del gatillo para la función de nivel 
doble (Set/A2) 
Entre en el menú GTAW y active la opción BILV. 
Una vez activada, la función TIG de nivel doble 
reemplaza a la secuencia 4S del gatillo. 
 
Para seleccionar la secuencia de nivel doble (Bi-Level) 
proceda como se indica a continuación: 

Salida Visualización 

  
Pulse varias veces hasta que el LED superior se 

ilumine 
 
Si en la pantalla izquierda se selecciona el proceso de 
nivel doble sin ninguna operación de soldadura, se podrá 
ver el texto: 
 

B-V.V 
 
V.V indica la tensión de salida [1,0-1,5 V] cuando no se 
está soldando. 
Con esta secuencia el arco se establece como en la 
secuencia 4S; esto significa que los pasos 1 y 2 son 
iguales. 
 
3. Pulse y suelte rápidamente el gatillo de la antorcha 

TIG. La máquina cambiará el nivel de la corriente del 
valor ajustado a A2 (corriente de base). Cada vez que 
la acción del gatillo se repita, el nivel de la corriente 
cambiará entre los dos niveles. 
3.A. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la 

antorcha TIG una vez completada la parte 
principal de la soldadura. Ahora la máquina 
reducirá la corriente de salida a una tasa 
controlada, o tiempo de la pendiente 
descendente, hasta alcanzar la corriente de 
cráter. Esta corriente de cráter se puede 
mantener todo el tiempo que sea necesario. 

 
Para definir el nivel A2, pulse el botón SEL hasta que 
aparezca la leyenda «A2» en la pantalla izquierda; 
después, gire la perilla de control para ajustar A2 como 
porcentaje del ajuste de la corriente. 
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NOTA: la opción de reinicio del arco y la función de pulso 
(Pulse) no están disponibles en la secuencia de nivel 
doble del gatillo. 
 
Secuencia con función LIFT TIG encendida 
Cuando se selecciona el proceso LIFT TIG, es posible 
realizar la operación de soldadura sin usar el gatillo. 
 
Para seleccionar la secuencia de encendido (ON) 
proceda como se indica a continuación: 

Salida Visualización 

  

Pulse varias veces hasta que el LED superior se 
ilumine 

 
Cuando se selecciona la secuencia es posible iniciar 
una soldadura con el método de elevación (LIFT) sin 
apretar el gatillo.  
Para finalizar la soldadura, es necesario interrumpir el 
arco. 
Los parámetros Corriente inicial, Pendiente final y 
Corriente final serán ignorados.
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Lista de parámetros y programas almacenados de fábrica 
Tabla 6. Lista de parámetros y programas almacenados de fábrica 

Función 
Configuración 

predefinida de fábrica 

Rango de valores 
seleccionables 

 

Número del 
parámetro en 

pantalla 

 

Valor 
visualizado 

 

Preflujo 0,5 0-25 s (en pasos de 0,1 s) PRE 
Valor(es) 

actualmente 
seleccionado(s) 

Corriente inicial 100 10-200 % (en pasos del 1 %) STRT Valor actualmente 
seleccionado (%) 

Pendiente inicial 0,1 0-5 s (en pasos de 0,1 s) UP 
Valor(es) 

actualmente 
seleccionado(s) 

Corriente de operación 50 

Proceso TIG 
2-200 A (en pasos de 1 A) 

Reducción: 2-115 A  
(en pasos de 1 A) 

 
Valor actualmente 
seleccionado (A) Proceso TIG 

5-160 A (en pasos de 1 A) 
Reducción: 5-110 A  
(en pasos de 1 A) 

Pendiente final 0 0-25 s (en pasos de 0,1 s) DOWN 
Valor(es) 

actualmente 
seleccionado(s) 

Corriente final 30 10-90 % (en pasos del 1 %) END Valor actualmente 
seleccionado (%) 

Postflujo AUTO 
0,1-120 s (en pasos de 0,1 s) 

Nota A POST 
Valor(es) 

actualmente 
seleccionado(s) 

Porcentaje de corriente de 
pico / Ciclo de trabajo 

(Solo cuando la función de 
pulso está habilitada) 

40 
5-95 (en pasos del 5 %) 

Nota B PEAK % de FREQ  

Pulsos de CC por segundo 
(Solo cuando la función de 

pulso está habilitada) 
0,1 

0,1-10 Hz  
(en pasos de 0,1 Hz) 

10-500 Hz (en pasos de 1 Hz) 
500-2000 Hz  

(en pasos de 10 Hz) 

FREQ Valor actualmente 
seleccionado (Hz) 

Pulsos en CA por segundo 
(Solo cuando la función de 

pulso está habilitada) 
0,1 

0,1-10 Hz  
(en pasos de 0,1 Hz) 

10-100 Hz (en pasos de 1 Hz) 
Nota C 

FREQ Valor actualmente 
seleccionado (Hz) 

Corriente de base 
(Solo cuando la función de 

pulso está habilitada) 
25 10-90 % (en pasos del 1 %) BACK Valor actualmente 

seleccionado (%) 

Tiempo de punto (SPOT) 
(Solo cuando la función de 

punto está habilitada) 
0 

0-10 s (en pasos de 0,1 s) 
10-100 s (en pasos de 1 s) SPT 

Valor(es) 
actualmente 

seleccionado(s) 

Corriente de base de bajo 
nivel 

(Solo cuando la función de 
nivel doble está habilitada) 

25 10-90 % (en pasos del 1 %) A2 Valor actualmente 
seleccionado (%) 
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Equilibrio de la onda de CA (NOTA D) 

Función 
Configuración 

predefinida de fábrica 

Rango de valores 
seleccionables 

 

Número del 
parámetro en 

pantalla 

 

Valor 
visualizado 

 

Desplazamiento en modo EN 
(electrodo neg.) 

50 
2-200 A (en pasos de 1 A) 

Reducción: 2-115 A  
(en pasos de 1 A) 

EN Valor actualmente 
seleccionado (A) 

Desplazamiento en modo EP 
(electrodo posit.) 

50 
2-200 A (en pasos de 1 A) 

Reducción: 2-115 A  
(en pasos de 1 A) 

EP Valor actualmente 
seleccionado (A) 

Equilibrio de CA 75 35-95 % (en pasos del 1 %) %BAL Valor actualmente 
seleccionado (%) 

Frecuencia de CA 120 40-400 Hz (en pasos de 1 Hz) FREQ Valor actualmente 
seleccionado (Hz) 

 

Nota A: si la función AUTO está seleccionada,  
1 s = 10 A (valor mínimo = 3 s). 
 
Nota B: para valores de frecuencia mayores de 500 Hz, 
el pico (PEAK) está bloqueado en el 50 %. 
 
Nota C: la frecuencia del pulso en CA está limitada a ¼ 
de la frecuencia de CA. Si la frecuencia de CA es de 
120 Hz, eso significa que la frecuencia máxima del pulso 
es de 30 Hz. Si la frecuencia del pulso es mayor de  
1/10 de la frecuencia de CA, el pico (PEAK) se bloquea 
en el 50 %. 

Nota D: una vez que se ha seleccionado la función 
AUTO, se usan los parámetros predefinidos. 
 
Menú GTAW 
Para entrar en el menú GTAW, vea la sección Menú, 
descrita anteriormente.  
 
La parte del menú ADVANCED está disponible solo 
para CA. 

 
Tabla 7. Menú GTAW 

Función 
Configuración 

predefinida de fábrica 

Rango de valores 
seleccionables 

 

Número del 
parámetro en 

pantalla 

 

Valor 
visualizado 

 

Reinicio 2S OFF 
ON/OFF (Encendido / 

Apagado) 2RST 
Valor actualmente 

seleccionado  
(-) 

Reinicio 4S OFF 
ON/OFF (Encendido / 

Apagado) 4RST 
Valor actualmente 

seleccionado  
(-) 

Función de nivel doble OFF  
ON/OFF (Encendido / 

Apagado) BILV 
Valor actualmente 

seleccionado  
(-) 

Función Spot (puntos) OFF  
ON/OFF (Encendido / 

Apagado) SPOT 
Valor actualmente 

seleccionado  
(-) 
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Tabla 8. Menú GTAW ADVANCED 

Función 
Configuración 

predefinida de fábrica 

Rango de valores 
seleccionables 

 

Número del 
parámetro en 

pantalla 

 

Valor 
visualizado 

 

Forma de la onda SQRE 

SOFT 

WAVE 
Tipo de valor 
actualmente 
seleccionado 

SINE 

SQRE 

TRI 

Tamaño del tungsteno AUTO 

AUTO (Nota E) 

DIA Valor actualmente 
seleccionado  

0,5 mm (0,02") 

1 mm (0,04") 

1,6 mm (1/16") 

2,4 mm (3/32") 

3,2 mm (1/8") 

ADV (Nota F) 

Tipo de tungsteno (Nota G)* GRN 

GRN 

TYPE Color actualmente 
seleccionado 

WHTE 

GREY 

TURQ 

GOLD 

PARÁMETROS DE INICIO EN MODO TIG (NOTA F) 

Polaridad EP EN/EP POL 
Valor actualmente 

seleccionado  
(-) 

Amperaje 120 
2-200 A (en pasos de 1 A) 

Reducción: 2-115 A  
(en pasos de 1 A) 

SCRT Valor actualmente 
seleccionado (A) 

Tiempo 100 
1-1000 ms (en pasos de 

1 ms) STME Valor actualmente 
seleccionado (ms) 

Tiempo de la pendiente de 
inicio 

40 
0-1000 ms (en pasos de 

1 ms) SSLP Valor actualmente 
seleccionado (ms) 

Corriente mínima predefinida 5 2-50 A (en pasos de 1 A) PCRT Valor actualmente 
seleccionado (A) 
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Nota E: cuando se selecciona AUTO, los parámetros de 
arranque se convocan automáticamente con base en la 
corriente ajustada mediante la perilla principal del panel 
delantero. El valor del diámetro del electrodo se convoca 
automáticamente con base en la tabla siguiente. 
 
Tabla 9 

Corriente seleccionada 
por el usuario (A) 

Diámetro del tungsteno 

<= 200 y > 25 2,4 mm 

<= 25 y > 7 1,6 mm 

<= 7 1 mm 

 
Nota F: cuando la opción ADV está activada, el usuario 
puede crear su configuración de arranque personal de 
acuerdo con los «Parámetros de inicio en modo TIG en 
CA». 
 
Nota G: esta opción estará disponible únicamente cuando 
se haya seleccionado un diámetro específico. Si DIA = 
AUTO o DIA = ADV, esa opción no está visible y se 
convocan los parámetros de inicio predefinidos del 
electrodo en modo Green (GRN). 
 
Selección de la forma de onda 
Esta opción permite elegir entre cuatro formas de onda 
diferentes: 
 Forma «suave»: ofrece un buen equilibrio entre un 

arco centrado y un bajo nivel de ruido. 
 Forma «cuadrada»: ofrece un arco más centrado. 
 Forma «senoidal»: comparable con la de las 

máquinas convencionales más antiguas; el arco no 
está muy concentrado pero es muy suave. 

 Forma «triangular»: reduce la cantidad de calor 
aportado a la pieza. 

 
Ajuste predefinido: SQRE (cuadrada) 
 
Tamaño y tipo del electrodo de tungsteno 
Con el fin de garantizar el máximo rendimiento y la 
fiabilidad del cebado del arco, los parámetros de 
operación de la máquina se ajustan automáticamente 
para el tipo y el tamaño del electrodo de tungsteno 
empleado. Cuando se selecciona el diámetro apropiado 
del electrodo, se convoca de forma automática un 
conjunto de parámetros grabados que aseguran en modo 
CA un buen cebado del arco. 
 
Además de convocar los parámetros de inicio específicos 
seleccionando el diámetro del electrodo, también se fija la 
corriente mínima permitida.  
 
Tabla 10 

Diámetro del tungsteno AMP mín. 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

<= 1 mm 2 

 
Para usuarios avanzados de soldadura en CA, existe la 
posibilidad de modificar los parámetros de inicio en CA.  
 

Parámetros de inicio en modo TIG en CA 
La unidad se entrega con una configuración que no 
permite al usuario cambiar los parámetros de inicio: la 
opción predefinida «Parámetros de inicio en modo TIG», 
de ahora en adelante denominada «TSTR», está 
seleccionada en «AUTO». Si la opción TSTR está 
seleccionada en «AUTO», el valor de los 4 parámetros 
ajustables (SCRT, STME, SSLP y PCRT) y la polaridad 
(EP) están almacenados en la unidad y pueden ser 
modificados por el usuario. 
La figura siguiente muestra el significado de los 
parámetros para soldadura manual. La pendiente en el 
tiempo SSLP finaliza cuando se alcanza el nivel de 
corriente STRT: si STRT es menor que PCRT, el nivel 
será PCRT.  
Nota: cuando PCRT está ajustado en el rango anterior, la 
corriente mínima entregada por la unidad tiene el nivel 
PCRT. 
 

 
 
La secuencia de arranque también cambia si hay un 
pedal de control conectado: de hecho, considerando que 
el nivel STRT no se puede ajustar, el nivel al final de la 
pendiente SSLP es el nivel establecido por el pedal de 
control o el nivel PCRT. 

 
 
NOTA: los parámetros de ajuste almacenados aseguran 
el cebado del arco cuando el electrodo (diámetro y color) 
ha sido seleccionado correctamente.  
 
Para ofrecer la máxima flexibilidad a los usuarios 
avanzados que necesitan un control total del proceso de 
soldadura, los parámetros de arranque en CA se pueden 
modificar seleccionando MANL para la opción TSTR 
(Parámetros de inicio en modo TIG) en el menú C. 
El usuario puede cambiar la polaridad y  
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los valores de los otros parámetros mediante la creación 
de una forma de onda de inicio personalizada. 
 
NOTA: en caso de que no se haya seleccionado el juego 
de ajustes correcto, el cambio de los parámetros 
anteriores podría afectar el cebado del arco.  
 
Reinicio 2S, Reinicio 4S, Punto y Nivel doble 
Vea en la sección GTAW anterior los detalles sobre el 
modo de trabajo. 
 
Menú SMAW 
Para entrar en el menú SMAW vea la sección Menú, 
descrita anteriormente 
 
En CA, solo el parámetro de arranque en caliente es 
visible y puede cambiarse. 
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Tabla 11. Menú SMAW 

Función 
Configuración 

predefinida de fábrica 

Rango de valores 
seleccionables 

 

Número del 
parámetro en 

pantalla 

 

Valor 
visualizado 

 

Fuerza del arco 
SOFT (suave): 35 % 0-75 % (en pasos del 1 %) 

FRCE Valor actualmente 
seleccionado (%) CRISP (vigorosa): 75 % 75-200 % (en pasos del 1 %) 

Arranque en caliente 
SOFT (suave): 30 % 0-75 % (en pasos del 1 %) 

HSTR Valor actualmente 
seleccionado (%) CRISP (vigorosa): 50 % 50-200 % (en pasos del 1 %) 

Polaridad para electrodos 
revestidos 

DC+ (CC+) DC+ o DC- (CC+ o CC-) STPL 
Valor actualmente 

seleccionado  
(-) 

 
FUERZA DEL ARCO y ARRANQUE EN 
CALIENTE 
Estos dos parámetros permiten cambiar el 
comportamiento de la unidad en la soldadura con 
electrodos revestidos en CC. Vea la sección que trata la 
soldadura con electrodos revestidos en CC para 
comprender mejor ambas características.  
 

POLARIDAD PARA ELECTRODOS REVESTIDOS 
Esta función permite cambiar la polaridad del 
portaelectrodos sin modificar las conexiones de los cables 
de la salida. La polaridad predefinida para electrodos 
revestidos es CC+. 
 
Menú SYS 
Para entrar en el menú SYS vea la sección Menú, 
descrita anteriormente 

 



Español 23 Español 

Tabla 12. Menú SYS 

Función 
Configuración 

predefinida de fábrica 

Rango de valores 
seleccionables 

 

Número del 
parámetro en 

pantalla 

 

Valor 
visualizado 

 

Unidades mm mm / pulgada UNIT Valor actualmente 
seleccionado  

VRD OFF 
ON/OFF (Encendido / 

Apagado) VRD Valor actualmente 
seleccionado 

Brillo o intensidad de los LED 

 LOW 

LED Valor actualmente 
seleccionado  

X MED 

 HIGH 

Opciones de control remoto 
para TIG 

AMP 
FOOT 

RMTE 
Tipo de valor 
actualmente 
seleccionado AMP 

Arriba/abajo OFF 

OFF 

UPDN 
Tipo de valor 
actualmente 
seleccionado 

AMPS 

MEM 

Amperaje máx. OFF 51-199/OFF AMPS Valor actualmente 
seleccionado (A) 

Opciones para el enfriador AUTO 
AUTO 

COOL 
Tipo de valor 
actualmente 
seleccionado ENCENDIDO (ON) 

Versión del firmware de 
control 

N/D N/D CTRL Revisión del SW 
actual 

Revisión del firmware de la 
interfaz de usuario (UI) 

N/D N/D UI Revisión del SW 
actual 

Versión del firmware del 
circuito integrado (CI) 

N/D N/D IC Revisión del SW 
actual 

Diagnóstico N/D Lista de números ERR #ERR 

Tiempo de arco - - HOUR Valor actual  
de 0 a 9999 

Contador de arcos - - CNT Valor actual  
de 0 a 9999 

Restablecimiento (Reset) N/D Yes / No (Si / No) RSET  

Modo Green ENCENDIDO (ON) 
ON/OFF (Encendido / 

Apagado) GRN Valor actualmente 
seleccionado 

Bloqueo NO Yes / No (Si / No) LOCK Valor actualmente 
seleccionado 
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Brillo o intensidad de los LED 
Esta opción permite seleccionar la intensidad de los LED 
de la interfaz de usuario: el usuario puede seleccionar 
tres niveles. Si la unidad se utiliza en el exterior con 
niveles de luz solar elevados, se recomienda escoger el 
nivel alto. 
 
Opciones de control remoto para TIG 
Esta sección remota del menú SYS está dedicada a la 
selección del tipo de dispositivo remoto apropiado. La 
unidad detecta automáticamente la presencia de un 
dispositivo de control remoto conectado (control Amptrol o 
pedal): si selecciona AMP, la unidad interpreta que hay 
un control 
Amptrol conectado. Si selecciona FOOT significa que hay 
un pedal de control conectado. La opción predefinida es 
AMP. La selección de FOOT o AMP también modifica las 
opciones para seleccionar y cambiar los parámetros 
descritos en los párrafos anteriores. 
 
Opciones ARRIBA/ABAJO 
MODO AMP 
Existen tres modos de funcionamiento, correspondientes 
a distintos estados de la máquina:  
1) Antes de la soldadura: al pulsar los botones ARRIBA 

o ABAJO, cambia el valor ajustado de corriente.  
2) Durante la soldadura: al pulsar los botones ARRIBA o 

ABAJO, cambia el valor ajustado de corriente durante 
todas las fases del proceso de soldadura, excepto 
durante las funciones de inicio, en las que la función 
ARRIBA/ABAJO está enmascarada. 

3) Preflujo/postflujo: al pulsar los botones ARRIBA o 
ABAJO, cambia el valor ajustado de corriente. 

 
El cambio se realizará de dos formas, dependiendo del 
tiempo durante el que se mantenga pulsado el botón: 
1) Función de pasos: al pulsar el botón ARRIBA o 

ABAJO durante un mínimo de 200 ms y soltarlo, la 
corriente aumenta/disminuye 1 A.  

2) Función de rampa: al mantener pulsado el botón 
ARRIBA o ABAJO durante más de 1 s, la corriente 
ajustada comienza a aumentar o disminuir, 
respectivamente, con una rampa de 5 A/s. Si se 
mantiene pulsado el botón durante más de 
5 segundos, el valor aumentará o disminuirá con una 
rampa de 10 A/s. La rampa de corriente terminará 
cuando se suelte el botón que se mantuviera pulsado 
(ARRIBA o ABAJO). 

3) Cuando existe un dispositivo remoto (FOOT o AMP), 
el comportamiento de los botones ARRIBA y ABAJO 
varía en función del proceso de soldadura 
seleccionado. 

 

En el modo de soldadura SMAW, el dispositivo remoto 
establece el ajuste de amperaje en todo el intervalo, 
ignorando la perilla de control de corriente principal que 
se encuentra en la parte frontal de la interfaz de usuario. 
En este caso se ignoran las señales emitidas por los 
botones ARRIBA y ABAJO.  
 
En el modo de soldadura GTAW, el dispositivo remoto 
establece el porcentaje del ajuste de corriente principal 
entregado por la máquina. En cuanto a la regulación del 
amperaje de suministro, los botones ARRIBA y ABAJO 
con el dispositivo remoto funcionarán de la forma descrita 
anteriormente.  
 
MODO MEM 
Al pulsar los botones de la antorcha, el usuario podrá 
cambiar los ajustes almacenados en las posiciones de 
memoria (1-9). Esta función no está disponible durante la 
soldadura. 
 
Opción de amperaje MÁX. 
Esta opción permite al usuario establecer la corriente 
máxima suministrada por la máquina. 
 
Opciones para el enfriador 
La opción «ON» permite al usuario activar 
permanentemente el enfriador de agua. El enfriador se 
apaga solo cuando la máquina está inactiva. 
La opción predefinida es «AUTO», con la cual el enfriador 
de agua se enciende y apaga de acuerdo a las 
necesidades de la soldadura, el modo «Green» y el 
estado de inactividad. 
El enfriador se apaga cuando se activa el modo Green; el 
paso al modo inactivo (IDLE) confirma el estado apagado 
(OFF) del enfriador. 
 

Códigos de error y solución de 
problemas. 
Si ocurre un error, intente eliminarlo reiniciando la 
máquina; para ello, apáguela, espere unos segundos y 
enciéndala nuevamente. Si el error persiste, habrá que 
realizar tareas de mantenimiento. Contacte con el centro 
de servicio técnico más cercano o con Lincoln Electric e 
indique el código de error mostrado en el medidor del 
panel delantero. 
 
La opción ERR (menú SYS) permite ver una lista de los 
últimos 10 errores que se han producido y que ha 
registrado la unidad. Si se produce el mismo error varias 
veces, solo se registra la última vez. 
 
Para restablecer el registro, lleve a cabo el siguiente 
procedimiento: 

 Pulse el botón SEL  durante 5 s. 
Transcurrido este tiempo, se restablecerá la lista de 
errores.  

 Suelte el botón SEL 
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Tabla 13. 

Tabla de códigos de error 

01 

Tensión de entrada demasiado baja 

El LED  parpadea (a 5 Hz). 
Indica que se ha activado una protección 
contra una tensión de entrada por debajo 
del rango; la máquina se reiniciará de 
manera automática cuando la tensión de 
entrada regrese al rango correcto. 

02 

Tensión de entrada demasiado alta 

El LED  parpadea (a 5 Hz). 
Indica que se ha activado una protección 
contra una tensión de entrada por encima 
del rango; el equipo se reiniciará 
automáticamente cuando la tensión de 
entrada regrese al rango correcto 
(280 Vca). 

03 

Conexión de entrada incorrecta 

El LED  parpadea (a 5 Hz). 
Indica que la red de suministro eléctrico a la 
cual está conectada la máquina 
experimenta algún problema. 
 Apague la máquina y revise la red de 

suministro eléctrico. 

04 

Bloqueo de la tensión del lado primario 

El LED  parpadea (a 5 Hz). 
Indica que se ha detectado un fallo en la 
tensión auxiliar interna. 
 
Para restablecer el equipo: 
 Apague y luego encienda el seccionador 

del circuito que alimenta a la máquina 
para reiniciar el equipo. 

06 

Bloqueo de la tensión del inversor 

El LED  parpadea (a 5 Hz). 
Indica que se ha detectado un fallo en la 
tensión auxiliar interna. 
 
Para restablecer el equipo: 
 Apague y luego encienda el seccionador 

del circuito que alimenta a la máquina 
para reiniciar el equipo. 

09 

Error de conexión 
Este mensaje de error indica que la 
comunicación entre el control y la interfaz 
de usuario no está funcionando.  
Para restablecer el equipo: 
 Apague y luego encienda el seccionador 

del circuito que alimenta a la máquina 
para reiniciar el equipo. 

10 

Fallo del ventilador 
Este mensaje de error indica que el 
ventilador no funciona correctamente. Esto 
evita daños por sobrecalentamiento. 

El LED  parpadea (a 5 Hz). 

11 

Fallo del enfriador de agua 

El LED  parpadea (a 5 Hz). 
El fluido refrigerante no circula 
correctamente a través de la antorcha. 
Consulte los detalles en el manual de 
instrucciones del enfriador. 

12 

Interruptor de sobrecarga de CA 
Indica que se ha producido una sobrecarga. 
Para restablecer el equipo: 
 Apague y luego encienda el seccionador 

del circuito que alimenta a la máquina 
para reiniciar el equipo. 

El LED  parpadea (a 5 Hz). 

15 

Fallo del enfriador de agua 

El LED  parpadea (a 5 Hz). 
Se conectó/desconectó el enfriador de agua 
durante el funcionamiento. 
Para restablecer el equipo: 
 Apague y luego encienda el seccionador 

del circuito que alimenta a la máquina 
para reiniciar el equipo. 

 

Tiempo de arco y Contador de arcos 
Estas dos opciones muestran al soldador la cantidad total 
de horas trabajadas y la cantidad de cebados de arco 
(valor máx.: 9999). 
Para restablecer uno o ambos registros, lleve a cabo el 
siguiente procedimiento: 

 Mantenga presionado el botón SEL  durante 
5 s. Después de ese tiempo el contador se pondrá a 
cero. Las pantallas de tensión mostrarán el valor 
«0.0».  

 Suelte el botón SEL 
 

Versiones del firmware (UI, CTRL y CI) 
Esta opción permite ver las versiones actuales del 
software de la interfaz de usuario y de la tarjeta de control 
y entradas.  
 

Opción de modo GREEN 
Esta opción permite deshabilitar el modo Green y el modo 
inactivo. 
 

Opción de BLOQUEO 
Esta opción permite habilitar la función de bloqueo de 
pantalla. 
 Cuando en el menú SYS se configura LOCK ON, solo 

estarán disponibles el ajuste de corriente principal, las 
funciones de memoria y el menú SYS. 

 El reinicio a valores de fábrica del menú SYS 
desactivará la opción de bloqueo. 

 Al convocar la memoria, se cargarán todos los ajustes 
almacenados en la operación de guardado, 
incluyendo los ajustes de menú. 

 Al convocar la memoria, se conservará el estado de 
bloqueo. 

 

RESTABLECIMIENTO (RESET) 
Esta opción permite al usuario restablecer todos los 
ajustes actuales en la máquina a los valores de fábrica 
indicados en este manual para todos los parámetros. Las 
posiciones de memoria no se ven afectados por este 
restablecimiento. 
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Mantenimiento 
 

 ADVERTENCIA 
Para cualquier trabajo de reparación o mantenimiento, 
se recomienda contactar con el servicio técnico más 
cercano o con Lincoln Electric. Los trabajos de 
reparación o mantenimiento realizados por personal o 
servicios técnicos no autorizados anularán la garantía 
del fabricante. 
 
La frecuencia de las tareas de mantenimiento puede 
variar en función del entorno de trabajo. Si nota algún 
daño, comuníquelo inmediatamente. 
 
 Verifique la integridad de los cables y las conexiones. 

Reemplácelos si es necesario. 
 Mantenga limpia la máquina. Utilice un paño suave y 

seco para limpiar la carcasa, especialmente las rejillas 
de entrada/salida de aire. 

 

 ADVERTENCIA 
No abra esta máquina ni introduzca nada en sus 
aberturas. Desconecte la máquina del suministro 
eléctrico antes de iniciar cualquier tarea de 
mantenimiento o servicio. Después de cada reparación, 
efectúe pruebas adecuadas para comprobar la 
seguridad. 
 

Política de asistencia al cliente 
La actividad empresarial de The Lincoln Electric 
Company consiste en fabricar y vender equipos de 
soldadura, equipos de corte y consumibles de alta 
calidad. Nuestro reto es satisfacer las necesidades de 
nuestros clientes y superar sus expectativas. A veces, 
los compradores solicitan consejo o información a 
Lincoln Electric sobre el uso de los productos. Nuestra 
respuesta se basa en la mejor información de la que 
disponemos en ese momento. Lincoln Electric no puede 
garantizar ni certificar tal asesoramiento y no asume 
responsabilidad alguna por el mismo. Lincoln Electric 
renuncia expresamente a ofrecer garantías de ningún 
tipo sobre una información o consejo, incluida la de 
idoneidad para los fines concretos pretendidos por el 
cliente. Como consideración práctica, tampoco podemos 
asumir ninguna responsabilidad por actualizar o corregir 
informaciones o consejos a posteriori, y el hecho de 
facilitarlos tampoco constituye, amplía ni altera garantía 
alguna respecto a la venta de nuestros productos. 
Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la 
elección y uso de cada producto vendido por Lincoln 
Electric depende únicamente del cliente y es 
responsabilidad exclusiva de este. Hay muchas 
variables que escapan al control de Lincoln Electric y 
que pueden afectar a los resultados obtenidos al aplicar 
métodos de fabricación y requisitos de servicio de 
diversa índole. 
Sujeta a cambio. Esta información es precisa según 
nuestro mejor saber y entender en el momento de la 
impresión. Visite www.saf-fro.com para consultar 
información más actualizada. 
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RAEE (WEEE) 
07/06 

E
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¡Nunca deseche los aparatos eléctricos junto con los residuos comunes! 
En conformidad con la Directiva europea 2012/19/CE relativa a los Residuos de aparatos eléctricos y 
electrónicos (RAEE) y su aplicación de acuerdo con la legislación nacional, los equipos eléctricos que han 
alcanzado el final de su vida útil deberán ser recogidos y enviados a una instalación de reciclaje respetuosa 
con el medio ambiente. Como propietario del equipo, debe solicitar a nuestro representante información 
referente a los sistemas homologados para la recogida de su equipo. 
¡Al aplicar esta Directiva Europea, usted protegerá el medioambiente y la salud humana! 

 

Piezas de repuesto 
12/05 

Instrucciones para interpretar la lista de repuestos 
 No utilice esta lista de piezas de recambio para una máquina cuyo número de código no esté incluido en ella. 

Comuníquese con el Departamento de Servicio de Lincoln Electric para solicitar un número de código no indicado en 
la lista. 

 Utilice el dibujo de la página de despiece (assembly page) y la tabla inferior para determinar dónde está ubicada la 
pieza para el número de código de su máquina. 

 Utilice únicamente los repuestos marcados con «X» en la columna correspondiente al modelo (# indica un cambio en 
esta revisión). 

 
Primero, lea la lista de piezas según las instrucciones anteriores, luego consulte el manual de piezas de repuesto (Spare 
Part) suministrado con el equipo, el cual contiene una imagen descriptiva que remite al número de pieza. 
 

REACh 
11/19 

Comunicación de acuerdo con el Artículo 33.1 del Reglamento (EC) N.º 1907/2006 – REACh. 
Algunas partes del interior de este producto pueden contener: 
Bisfenol A, BPA,  EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Cadmio,   EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Plomo,   EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Nonilfenol, ramificado, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
en más del 0,1% m/m en material homogéneo. Esta sustancias están incluidas en la “Lista de sustancias altamente 
preocupantes que podrían estar sujetas a autorización” de REACh. 
Su producto particular puede contener una o más de las sustancias incluidas. 
Instrucciones para un uso seguro: 
 utilice el producto de acuerdo con las instrucciones del fabricante, lávese las manos después de usarlo; 
 mantenga el producto alejado de los niños, no lo introduzca en la boca, 
 elimínelo siguiendo las regulaciones locales. 

 

Ubicación de talleres de servicio autorizados 
08/18 

 Si el comprador desea presentar alguna reclamación por defectos bajo garantía, deberá ponerse en contacto con 
Lincoln Electric o un centro de servicio técnico autorizado. 

 Póngase en contacto con el representante de ventas más cercano si necesita ayuda para localizar el centro de 
servicio técnico más próximo. 

 

Esquema eléctrico 
 
Consulte el manual de piezas de repuesto suministrado con el equipo. 
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Accesorios sugeridos 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Control remoto, 15 m 

K14190-1 Enfriador de agua  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Cable alargador, 15 m (*) 

K870 Pedal Amptrol. 

 
(*) Solo pueden utilizarse 2 cables alargadores, con una longitud máxima total de 45 m. 
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MERCI d’avoir choisi la QUALITÉ Lincoln Electric. 
 Vérifier que ni l’équipement, ni son emballage, ne sont endommagés. Toute réclamation pour matériel endommagé 

doit être immédiatement notifiée au revendeur. 
 Noter ci-dessous toutes les informations nécessaires à l’identification de l’équipement. Le nom du modèle ainsi que les 

références et numéros de série figurent sur la plaque signalétique du produit. 
 

Nom du modèle : 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Référence et numéro de série : 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Date et lieu d’achat : 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Caractéristiques techniques 
 

NOM INDEX 

PRESTOTIG 200 AC/CD W000404213 

ALIMENTATION 

Tension d’alimentation U1 Classe CEM Fréquence 

115 - 230 VCA ±15 % A 50/60 Hz 

Ligne 
d’alimenta-

tion 
Mode 20 % 35% 60% 100% 

Intensité 
d’alimentation I1max 

PFmax 

115 VCA 

ÉLECTRODE 
ENROBÉE 

3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 

TIG CC  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

ÉLECTRODE 
ENROBÉE 

CA 
3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

TIG CA  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Ligne 
d’alimenta-

tion 
Mode 30% 35% 60% 100%   

230 VCA 

ÉLECTRODE 
ENROBÉE 

5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 

TIG CC  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

ÉLECTRODE 
ENROBÉE 

CA 
5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

TIG CA  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

PUISSANCE NOMINALE 

 
Courant de sortie I2 à un facteur de 

marche de % 
Tension de sortie U2 à un facteur de 

marche de % 
Ligne 

d’alimenta-
tion 

Mode 20 % 35% 60% 100% 20 % 35% 60% 100% 

115 Vca 
monophasée 

ÉLECTRODE 
ENROBÉE 

CC 
100A  60A 45A 24 V  22,4V 21,8V 

TIG CC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

ÉLECTRODE 
ENROBÉE 

CA 
100A  60A 45A 24 V  22,4V 21,8V 

TIG CA  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

Ligne 
d’alimenta-

tion 
Mode 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100% 

230 Vca 
monophasée 

ÉLECTRODE 
ENROBÉE 

CC 
160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG CC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

ÉLECTRODE 
ENROBÉE 

CA 
160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG CA  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 
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PLAGE DE SORTIE 

Plage de courant de soudage Tension à vide maximale OCV U0 

2 - 200 A 109 Vcc 

TAILLES DE CÂBLES D’ALIMENTATION ET FUSIBLES RECOMMANDÉES 

Dimension de fusible (fusion lente) ou de 
Disjoncteur 

Câble d’alimentation 

16 A à 115 Vca – 16 A à 230 Vca 3 x 2,5 mm2 

DIMENSIONS ET POIDS 

Hauteur Largeur Longueur Poids net 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Température de 
fonctionnement 

Température de 
stockage 

Humidité en 
fonctionnement  

(t = 20°C) 
Niveau de protection 

-10°C à +40°C -25°C à 55°C Non Applicable IP23 
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Compatibilité électromagnétique (CEM) 
01/11 

Cet appareil a été conçu conformément aux directives et normes en vigueur. Cependant, il peut encore générer des 
perturbations électromagnétiques susceptibles d'affecter d'autres systèmes comme les télécommunications (téléphone, 
radio, télévision) ou d'autres systèmes de sécurité. Ces perturbations peuvent entraîner des problèmes de sécurité dans 
le système affecté. Veiller à lire et comprendre cette section afin d'éliminer ou de réduire la quantité de perturbations 
électromagnétiques générées par cet appareil. 
 

Cette machine a été conçue pour fonctionner dans un environnement industriel. L'opérateur doit installer et 
utiliser le poste conformément aux instructions de ce manuel. Si des interférences se produisent, l'opérateur 
doit mettre en place des mesures visant à les éliminer, avec l'assistance de Lincoln Electric si besoin est. 
Les équipements de classe A ne sont pas destinés à être utilisés dans les zones résidentielles alimentés en 

électricité par le réseau électrique public basse tension. Ces sites risquent de présenter des problèmes de compatibilité 
électromagnétique en raison de perturbations électromagnétiques conduites et rayonnées. À condition que l’impédance 
du réseau public basse tension au niveau du point de raccordement commun est inférieur à 83 mΩ (ou une puissance 
de court-circuit supérieure à 0,6 MVA), cet équipement est aux normes CEI 61000-3-11 et CEI 61000-3-12 et peut être 
raccordé aux réseaux publics basse tension. Il relève de la responsabilité de l’installateur ou de l’utilisateur de s’assurer 
auprès du distributeur d’électricité que l’impédance du système est conforme aux limites relatives à l’impédance. 
 
Avant d'installer l'appareil, l'opérateur doit vérifier tous les appareils de la zone de travail qui seraient susceptibles de 
connaître des problèmes de fonctionnement en raison de perturbations électromagnétiques. Exemples : 
 Les câbles d’alimentation et de soudage, les câbles de commande et téléphoniques qui se trouvent dans la zone de 

travail ou à proximité de celle-ci et de la machine. 
 Les émetteurs et récepteurs radio et/ou télévision. Les ordinateurs ou appareils commandés par microprocesseurs. 
 Équipement de sécurité et de contrôle pour les processus industriels. Équipement d'étalonnage et de mesure. 
 Les dispositifs médicaux tels que stimulateurs cardiaques et prothèses auditives. 
 Vérifier l'immunité électromagnétique vis-à-vis des équipements fonctionnant dans la zone de travail ou à proximité. 

L'opérateur doit s'assurer que tous les appareils de la zone sont compatibles. Cela peut nécessiter des mesures de 
protection supplémentaires. 

 Les dimensions de la zone de travail à prendre en considération dépendent de la configuration de la zone et des autres 
activités qui s’y pratiquent. 

 
Tenir compte des directives suivantes pour réduire les émissions électromagnétiques générées par l’appareil. 
 Raccorder l'appareil au réseau électrique conformément aux consignes du présent manuel. Si des perturbations se 

produisent, il peut être nécessaire de prendre des précautions supplémentaires comme le filtrage de l'alimentation 
électrique. 

 Utiliser des câbles de soudage aussi courts que possible et regroupés. Si possible, raccorder la pièce à souder à la terre 
afin de réduire les émissions électromagnétiques. L'opérateur doit vérifier que le raccordement à la terre de la pièce à 
souder ne cause pas de problèmes ou de conditions de fonctionnement dangereuses pour le personnel et l'équipement. 

 Le blindage des câbles dans la zone de travail peut réduire les émissions électromagnétiques. Cela peut être 
nécessaire pour des applications spéciales. 

 

 ATTENTION 
Les équipements de classe A ne sont pas destinés à être utilisés dans des endroits où l’alimentation électrique est 
destinée au grand public. Dans ces endroits, des perturbations électromagnétiques conduites et rayonnées peuvent 
éventuellement perturber le fonctionnement des appareils environnants. 
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Sécurité 
01/11 

 

 ATTENTION 
Cet équipement doit être utilisé par un personnel qualifié. Veiller à ce que toutes les procédures d'installation, 
d'utilisation, d'entretien et de réparation ne soient effectuées que par une personne qualifiée. Il est nécessaire de lire et 
de comprendre ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Le non-respect des consignes figurant dans ce manuel peut 
conduire à une détérioration de l'équipement ou à des dommages corporels qui peuvent êtres graves voire mortels. Il est 
nécessaire de lire et de comprendre les explications relatives aux symboles de sécurité figurant ci-dessous. Lincoln 
Electric décline toute responsabilité en cas de détérioration due à une installation incorrecte, à un manque d'entretien ou 
à une utilisation anormale. 
 

 

ATTENTION : Ce symbole indique que les consignes de sécurité doivent être respectées pour éviter tout 
risque de blessure corporelle ou de dommage au bien. Protégez-vous et protégez les autres. 

 

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS : lire attentivement ce manuel avant d'utiliser 
l'équipement. Le soudage peut être dangereux. Le non respect des consignes de sécurité peut avoir des 
conséquences graves, comme des blessures corporelles qui peuvent être fatales ou des dommages aux 
biens. 

 

UN CHOC ÉLECTRIQUE PEUT ÊTRE MORTEL : les équipements de soudage génèrent de la haute 
tension. Ne jamais toucher aux pièces sous tension et se protéger (électrode, pince de masse, etc.). 

 

ÉQUIPEMENTS À MOTEUR ÉLECTRIQUE : couper l'alimentation du poste à l'aide du disjoncteur du 
coffret à fusibles avant toute intervention sur la machine. Effectuer l'installation électrique conformément à 
la réglementation en vigueur. 

 

ÉQUIPEMENTS À MOTEUR ÉLECTRIQUE : vérifier régulièrement l'état des câbles électrode, 
d'alimentation et de masse. S'ils semblent en mauvais état, les remplacer immédiatement. Ne pas poser 
le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur une surface en contact avec la pince de 
masse afin d'éviter tout risque d'incendie. 

 

LES CHAMPS ÉLECTRIQUES ET MAGNÉTIQUES PEUVENT ÊTRE DANGEREUX : tout courant 
électrique circulant dans un conducteur génère des champs électriques et magnétiques (EMF). Ceux-ci 
peuvent produire des interférences avec certains stimulateurs cardiaques. Il est donc recommandé aux 
soudeurs porteurs d’un stimulateur cardiaque de consulter leur médecin avant d’utiliser cet équipement. 

 

COMPATIBILITÉ CE : cet équipement est conforme aux Directives Européennes. 

 

RAYONNEMENT OPTIQUE ARTIFICIEL : conformément aux exigences de la directive 2006/25/CE et de 
la norme EN 12198, cet équipement est classé en catégorie 2, ce qui implique le port d’équipements de 
protection individuelle (EPI) avec filtre de niveau de protection 15 maximum conformément à la norme 
EN 169. 

 

LES FUMÉES ET LES GAZ PEUVENT ÊTRE DANGEREUX : le soudage peut produire des fumées et 
des gaz dangereux pour la santé. Éviter de les respirer, et utiliser une ventilation ou un système 
d’aspiration pour évacuer les fumées et les gaz de la zone de respiration. 

 

LES RAYONNEMENTS DE L’ARC PEUVENT BRÛLER : pour souder ou observer un soudeur, utiliser un 
masque avec un filtre approprié pour protéger les yeux contre les projections et les rayonnements de 
l’arc. Afin de protéger leur peau, le soudeur et ses assistants doivent porter des vêtements appropriés 
fabriqués dans des matériaux robustes et ignifuges. Protéger les personnes qui se trouvent à proximité de 
l’arc en leur fournissant des écrans ininflammables appropriés et en les avertissant de ne pas regarder 
l’arc et de ne pas s’y exposer pendant le soudage. 

 

LES ÉTINCELLES PEUVENT PROVOQUER UN INCENDIE OU UNE EXPLOSION : éloigner toute 
matière inflammable de la zone de soudage et s’assurer qu’un extincteur est disponible à proximité. Les 
étincelles et les projections peuvent aisément s’engouffrer dans les ouvertures les plus étroites telles que 
des fissures. Ne pas souder sur des réservoirs, fûts, containers ou matériau avant de s’être assuré que 
cette opération ne produira pas de vapeurs inflammables ou toxiques. Ne jamais utiliser cet équipement 
de soudage dans un environnement où sont présents des gaz inflammables, des vapeurs ou liquides 
combustibles. 

 

LES MATÉRIAUX SOUDÉS PEUVENT PROVOQUER DES BRÛLURES : le soudage dégage beaucoup 
de chaleur. Les surfaces chaudes et les matériaux dans les zones de travail peuvent être à l’origine de 
brûlures graves. Utiliser des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux dans la zone de 
travail. 
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UNE BOUTEILLE DE GAZ PEUT EXPLOSER : n’utiliser que des bouteilles de gaz comprimé contenant 
le gaz de protection adapté à l’application de soudage et des détendeurs fonctionnant correctement et 
correspondant au gaz et à la pression utilisés. Les bouteilles doivent être utilisées en position verticale et 
maintenues par une chaîne de sécurité à un support fixe. Ne pas déplacer les bouteilles sans le bouchon 
de protection. Ne jamais laisser l’électrode, le porte-électrode, la pince de masse ou tout autre élément 
sous tension en contact avec la bouteille de gaz. Les bouteilles doivent être stockées loin des zones « à 
risque » : sources de chaleur, étincelles. 

HF 
ATTENTION : la haute fréquence utilisée pour l'allumage sans contact en soudage TIG (GTAW) peut 
produire des interférences avec les équipements informatiques insuffisamment protégés, les centres 
informatiques et les robots industriels, pouvant provoquer la panne complète du système. Le soudage TIG 
(GTAW) peut produire des interférences avec les réseaux téléphoniques électroniques et la réception 
radio et TV. 

 

LE BRUIT PENDANT LE SOUDAGE PEUT ÊTRE DANGEREUX : l’arc de soudage peut être bruyant et 
atteindre 85 dB sur une durée de 8 heures de travail par jour. Les soudeurs qui utilisent les appareils de 
soudage doivent obligatoirement porter des protections auditives. L’employeur doit procéder à des 
contrôles et des mesures des facteurs dangereux pour la santé. 

 

SÉCURITÉ : cet équipement peut fournir de l'électricité pour des opérations de soudage menées dans 
des environnements à haut risque de choc électrique. 

 
Le fabricant se réserve le droit d’apporter des modifications et/ou des améliorations à la conception sans qu’il soit tenu 
simultanément de mettre à jour le manuel d’utilisation. 
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Introduction 
 

Description Générale 
La machine PRESTOTIG 200 AC/DC permet de procéder 
à un soudage à l’électrode enrobée (SMAW) et TIG 
(GTAW) en courant continu (CC) et alternatif (CA).  
Le but principal de l'appareil est de satisfaire les besoins 
des utilisateurs en matière de soudage TIG en courant 
alternatif et continu : grâce à des options de menu 
évoluées, les soudeurs débutants ou confirmés peuvent 
régler leurs paramètres de soudage afin d'obtenir le 
meilleur résultat possible.  

La façon d'accéder au menu et de régler les paramètres 
sera expliquée dans les paragraphes suivants. 
L’équipement suivant a été ajouté à la machine 
PRESTOTIG 200 AC/DC : 
 COLLIER DE SERRAGE 
 TUYAU DE GAZ 
 ENROULEUR DE TUYAU 
 DEMI-ÉCROU BORGNE 1/4F 
 RACCORD RAPIDE MÂLE POUR TUYAUX 
 
Les équipements recommandés, pouvant être achetés 
par l’utilisateur, sont mentionnés au chapitre 
« Accessoires suggérés ». 

 

Instructions d’installation et d’utilisation 
 
Lire attentivement l’ensemble de cette section avant 
d’installer ou d’utiliser le poste de soudage. 
 

Emplacement et environnement 
Ce poste de soudage peut fonctionner dans des 
environnements difficiles. Il est cependant impératif de 
respecter les mesures ci-dessous pour lui garantir une 
longue vie et un fonctionnement durable. 
 Ne pas placer ou utiliser cet équipement sur une 

surface inclinée à plus de 15° par rapport à 
l’horizontale. 

 Ne pas utiliser cet appareil pour dégeler des 
canalisations. 

 Placer l'appareil dans un lieu permettant la libre 
circulation de l'air frais à travers ses ouïes d'aération. 
Ne pas couvrir l'appareil avec du papier, du tissu ou 
des chiffons lorsqu'il est en marche. 

 Éviter au maximum les emplacements susceptibles de 
favoriser l’introduction de saletés et de poussière dans 
l’appareil. 

 Cet appareil a un indice de protection IP23. Le 
maintenir à l'abri chaque fois que possible et ne pas le 
placer sur un sol humide ou détrempé. 

 Placer l'appareil à l'écart des équipements 
radiocommandés. Son utilisation normale pourrait 
nuire au fonctionnement des appareils 
radiocommandés situés à proximité et par là même 
entraîner des dommages matériels ou corporels. Se 
reporter à la section de ce manuel relative à la 
compatibilité électromagnétique. 

 Ne pas utiliser lorsque la température ambiante est 
supérieure à 40° C. 

 

Raccordement de l’alimentation 
S’assurer que la tension d'alimentation, le nombre de 
phases et la fréquence correspondent bien aux 
caractéristiques exigées par cet appareil avant de le 
mettre en marche. Se reporter au chapitre 
« Caractéristiques techniques » de ce manuel et sur la 
plaque signalétique de l’appareil. S’assurer que l’appareil 
est relié à la terre. 
 
S’assurer que la puissance disponible au réseau est 
adaptée au fonctionnement normal du poste, et que les 
fusibles et les câbles d’alimentation sont dimensionnés en 
tenant compte des spécifications techniques indiquées 
dans ce manuel. 

Les postes sont conçus pour fonctionner sur des groupes 
électrogènes capables de fournir la tension d’alimentation, 
la fréquence et la puissance indiquées dans les 
« Caractéristiques techniques » de ce manuel. La source 
d’alimentation auxiliaire doit également répondre aux 
conditions suivantes : 
 
230 Vca triphasée : 
 Tension de crête Vca : inférieure à 280 V 
 Fréquence Vca : comprise entre 50 et 60 Hz 
 Tension efficace de la forme d’onde CA : 230 Vca 

±15 % 
 
115 Vca triphasée : 
 Fréquence Vca : comprise entre 50 et 60 Hz 
 Tension efficace de la forme d’onde CA : 115 Vca 

±15 % 
 
Remarque : si le système est raccordé à une tension de 
115 Vca, sa puissance en sera diminuée. Il est impératif 
de s’assurer que ces conditions soient bien respectées, 
car de nombreux groupes électrogènes génèrent des pics 
de haute tension susceptibles d’endommager les postes. 
Il est déconseillé d’utiliser ce poste sur des groupes 
générateurs à moteur ne respectant pas ces critères, au 
risque d’endommager le poste. 
 
Attention : afin de garantir les performances optimales du 
facteur de marche, il est nécessaire d’adopter une 
protection contre les surintensités de type D 25 A et 
installer une fiche d’entrée adéquate (ou raccorder 
directement à un réseau d’alimentation électrique). 
 
Exemple : 
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Raccordements des éléments de 
soudage 
Le raccordement des câbles de soudage s’effectue au 
moyen de « prises rapides » (Twist-Mate). Reportez-
vous aux sections suivantes pour obtenir plus 
d'informations sur le raccordement à la machine pour les 
procédés de soudage M (MMA) ou TIG (GTAW). 
 
Tableau 1. 

 

Prise rapide : Connecteur de soudage 
(procédés Électrode enrobée et TIG) 
du circuit de soudage pour la torche. 

 

Prise rapide : Connecteur de soudage 
du circuit de soudage pour la pièce à 
souder. 

 
Soudage à l'électrode enrobée (MMA) 
Cet appareil est fourni sans câbles de kit de soudage à 
l'électrode enrobée, disponibles séparément. Consulter la 
section Accessoires pour plus d’informations. 
 
Déterminer tout d'abord la polarité appropriée de 
l'électrode à utiliser. Consulter la fiche technique des 
électrodes pour plus d’informations à ce sujet. Raccorder 
ensuite les câbles de soudage aux bornes de sortie de 
l'appareil en respectant la polarité choisie. La figure ci-
dessous présente la méthode de raccordement de la 
torche. 
 

 
 
Raccorder le câble de l'électrode à la borne de la torche, 
et le câble de la pince de masse à la borne de la pièce à 
souder. Insérer le connecteur en orientant le téton vers le 
haut en face de l'encoche et la faire tourner d'environ un 
quart de tour en sens horaire. Ne pas trop serrer. 
 
La polarité peut être choisie parmi les valeurs (DC+ 
(CC+), DC- (CC-) et AC (CA)) au moyen du bouton-
poussoir du panneau avant et du menu, voir plus bas. 
 
Soudage TIG (GTAW) 
Cet appareil est fourni sans torches TIG pour procédé 
soudage TIG, disponibles séparément. Consulter la 
section Accessoires pour plus d’informations. 
 

 
 
 
 
 

Raccorder le câble de 
l'électrode à la borne de la 
torche, et le câble de la 
pince de masse à la borne 
de la pièce à souder. 
Insérer le connecteur en 
orientant le téton vers le 
haut en face de l'encoche et la faire tourner d'environ un 
quart de tour en sens horaire. Ne pas trop serrer. Enfin, 
raccorder le tuyau de gaz de la torche TIG au raccord de 
gaz (B) sur l'avant de l'appareil. L’appareil est également 
fourni avec un raccord de gaz supplémentaire, à monter 
sur la face avant si nécessaire. Relier ensuite le raccord 
situé à l'arrière de l'appareil au régulateur de gaz de la 
bouteille de gaz à utiliser. Les raccords nécessaires sont 
fournis avec l'appareil. Raccorder la gâchette de la torche 
TIG à la prise de gâchette (A) sur l'avant de l'appareil. 
 
Soudage TIG avec une torche à refroidissement 
liquide 
Il est possible de raccorder un refroidisseur à l’appareil : 
 COOLARC-24  
Si le groupe COOLARC indiqué ci-dessus est raccordé à 
l’appareil, il sera automatiquement activé et désactivé 
afin d’assurer le bon refroidissement de la torche. 
Lorsque le mode de soudage à l'électrode enrobée est 
utilisé, le refroidisseur est désactivé. 
 
Cet appareil est fourni sans torches TIG refroidies, 
disponibles séparément. Consulter la section 
Accessoires pour plus d’informations. 
 

 ATTENTION 
L’arrière de l’appareil est doté d’un connecteur électrique 
pour le groupe COOLARC. Cette prise est 
EXCLUSIVEMENT réservée au du groupe COOLARC 
précédemment indiqué. 
 

 ATTENTION 
Avant de raccorder le refroidisseur à l’appareil et de 
l’utiliser, lire attentivement le manuel d’instructions fourni 
avec le refroidisseur. 
 

 ATTENTION 
Avant de brancher ou de débrancher le refroidisseur, 
mettre l'appareil hors tension. 
 
Raccordement d'une commande à distance 
Voir la section Accessoires pour obtenir la 
liste des commandes à distance. Si une 
commande à distance est utilisée, elle devra 
être branchée sur la prise de commande à 
distance située sur l’avant de l’appareil. 
L’appareil détecte automatiquement la commande à 
distance, la LED REMOTE s'allume et l’appareil passe 
en mode de commande à distance. Voir les sections 
suivantes pour plus d'informations. 
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Panneau arrière 

A B

C

D

E

 
 

A. Interrupteur Marche/Arrêt : Permet de mettre 
l’appareil sous tension ou hors tension. 

B. Câble d’alimentation : À brancher sur une prise 
secteur. 

C. Ventilateur : Attention à ne pas obstruer ni filtrer 
l’admission du ventilateur. La fonction de ventilation 
à la demande active/désactive automatiquement le 
ventilateur. Le ventilateur s’active dès le début du 
soudage, et continue à fonctionner sur toute la durée 
du soudage. Si l’appareil n’est pas utilisé pour 
souder pendant plus de 10 minutes, il passe en 
mode économique. 

 
Mode économique 
Le mode économique est une fonctionnalité de mise 
en veille de l’appareil : 
 La sortie est désactivée 
 Les ventilateurs tournent moins vite 
 Toutes les LED du panneau avant sont 

ÉTEINTES, sauf la LED d'alimentation (allumée 
fixe), ainsi que la LED VRD (allumée fixe) si la 
fonctionnalité VRD est activée 

 Le caractère « - » s'affiche à l'écran 
 

Cela réduit la quantité de saleté pouvant être aspirée 
à l’intérieur de l’appareil, ainsi que la consommation 
d’énergie. 

 
Pour rétablir le mode de fonctionnement normal de 
l'appareil, commencer à souder, ou presser la 
gâchette TIG, ou appuyer sur un bouton du panneau 
avant, ou tourner le bouton de réglage. 

 
REMARQUE : Si un refroidisseur COOLARC pour 
torche TIG est raccordé à l'appareil, il sera activé et 
désactivé par le mode économique en fonction du 
réglage de l'option COOL. Pour plus de détails, voir 
la section relative au menu SYS. 

 
REMARQUE : Il existe une option permettant à 
l’utilisateur d’activer ou désactiver le mode 
économique. Pour plus de détails, voir la section 
relative au menu SYS. 

 

Mode veille 
Au bout de 30 minutes sans soudage, l'appareil 
passe dans un mode très faible consommation. Tous 
les voyants s'éteignent. Seul la LED d'alimentation 
clignote. 

 
Pour reprendre le fonctionnement normal de 
l'appareil, commencer à souder, ou presser la 
gâchette, ou appuyer sur un bouton du panneau 
avant, ou tourner le bouton de réglage. 
La procédure de sortie du mode veille dure 6 à 7 s. 
Après ce laps de temps, l'appareil est prêt à souder. 

 
D. Prise d’entrée de gaz : Connecteur pour le gaz de 

protection de soudage TIG. Utiliser le connecteur 
fourni pour raccorder l'appareil à la conduite de la 
source de gaz. La source de gaz doit être équipée 
d'un régulateur de pression et d'un manomètre. 

E. Prise d’alimentation pour refroidisseur COOLARC : 
Prise 400 Vcc. Permet de raccorder un refroidisseur 
COOLARC. 

 

Commandes et caractéristiques de 
fonctionnement 
Démarrage de l’appareil : 
Un test automatique est effectué à la mise en marche de 
l'appareil. 
L’appareil est prêt à fonctionner lorsque les LED 
suivantes du panneau de commande avant s’allument : 
LED d'alimentation, LED « A » (au centre du synoptique) 
avec l’une des LED de la commande du mode de 
soudage. Au minimum ces LED sont allumées ; en 
fonction du procédé de soudage choisi, il est possible 
que d’autres LED s’allument. 
 

 
 
Voyants et commandes du panneau avant 
 
LED d’alimentation : 

 
Ce voyant clignote pendant la phase de démarrage de 
l'appareil ou pendant la phase de redémarrage en sortie 
du mode veille et reste allumé lorsque l'appareil est prêt à 
fonctionner. 
 
Si la protection contre le dépassement de tension d’entrée 
s’active, la LED d’alimentation commence à clignoter et 
un code d’erreur s’affiche sur l’écran. L’appareil 
redémarre automatiquement lorsque la tension d’entrée 
se situe de nouveau sur la bonne plage. Pour plus de 
détails, consulter les sections Codes d’erreur et 
dépannage. 
 
Si l’utilisateur presse la gâchette alors que l’appareil n’est 
pas encore prêt à souder, ou à la fin d’un soudage en 
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mode GTAW, la LED d’alimentation clignotera 
rapidement. Relâcher la gâchette pour reprendre le 
fonctionnement normal. 
 
LED de commande à distance : 

 
Ce voyant s’allume lorsqu’une commande à distance est 
raccordée à l’appareil au moyen du connecteur de 
commande à distance. 
 
Si une commande à distance est raccordée à l’appareil, le 
bouton de courant de sortie fonctionne selon deux modes 
différents : STICK et TIG. 
 
 Mode STICK : Lorsqu’une commande à distance est 

raccordée, la sortie de l’appareil est activée. Il est 
possible de raccorder une commande à distance ou 
une pédale (la gâchette est ignorée). 

 

 

  

 
Le branchement de la commande à distance 
désactive le bouton de réglage de l'intensité de 
soudage de l'interface utilisateur de l'appareil. Il est 
possible d’accéder à la totalité de la plage d'intensité 
de soudage via la commande à distance. 

 Mode TIG : En mode local et à distance, la sortie de 
l’appareil est désactivée. Une gâchette est nécessaire 
pour activer la sortie. 

 

 

  

 
La plage de courant de sortie pouvant être 
sélectionnée sur la commande à distance dépend du 
bouton de courant de sortie de l’interface utilisateur de 
l’appareil. Exemple : si le courant de sortie est réglé 
sur 100 A avec le bouton de courant de sortie de 
l’interface utilisateur de l’appareil, la commande à 
distance ajustera le courant de sortie entre la valeur 
minimale de courant autorisée et une valeur maximale 
de 100 A. 

 
Le courant de sortie réglé à l’aide du bouton de 
courant de sortie s’affiche à l’écran pendant 3 s à 
chaque fois que l’utilisateur tourne le bouton. Après 
ces 3 secondes, la valeur affichée correspond au 
courant sélectionné par la commande à distance. 

 
Pédale de commande à distance : pour une 
utilisation correcte, il est nécessaire d'activer le 
"menu TIG" et le "menu SYS" dans le menu de 
configuration : 

 La séquence 2 temps est automatiquement 
sélectionnée 

 Les rampes montante et descendante et le 
redémarrage sont désactivés. 

 Les fonctions par point, deux niveaux et 4 temps ne 
peuvent pas être sélectionnées 

 
(le fonctionnement normal est rétabli lorsque la 
commande à distance est débranchée). 

 
LED thermique : 

 
Ce voyant s'allume lorsque l’appareil est en surchauffe et 
le courant a été désactivé. Ce phénomène se produit 
généralement quand le facteur de marche de l’appareil a 
été dépassé. Laisser l’appareil en marche pour que les 
composants internes se refroidissent. Lorsque le voyant 
s'éteint, l’utilisateur peut reprendre le soudage. 
 
LED VRD (uniquement pour les appareils 
commercialisés en Australie) : 

 
Cet appareil est équipé d'une fonctionnalité VRD (Voltage 
Reduction Device) assurant une réduction de la tension 
au niveau des bornes de sortie. 
 
La fonctionnalité VRD est activée par défaut en usine 
uniquement sur les appareils conformes aux normes 
australiennes AS 1674.2. (La plaque signalétique de 
l’appareil est marquée du logo C-Tick «  »). 
 
La LED VRD s’allume lorsque la tension de sortie est 
inférieure à 12 V et que la machine tourne (hors 
soudage). 
 
Pour d'autres appareils (destinés à l’Europe et aux 
États-Unis), cette fonction est activée dans le 
menu SYS. 
 
Polarité (POLARITY) : 

 
 
Cette icône permet de régler la polarité du procédé de 
soudage à utiliser : à l’électrode enrobée CC+ et CA, 
TIG CC- et CA. 
 
REMARQUE : si l’utilisateur appuie sur le bouton de 
polarité, l'icône changera de couleur en passant de la 
polarité CC à la polarité CA. 
 
Procédé (PROCESS) 
 

 
 
Cette icône permet à l'utilisateur de régler le procédé 
souhaité. 
1. TIG amorçage HF 
2. TIG amorçage par contact 
3. Électrode enrobée - Mode arc doux (électrodes type 

7018) 
4. Électrode enrobée - Mode arc dur (électrodes type 

6010) 
 
REMARQUE : Les paramètres de contrôle de l'arc, de 
démarrage à chaud et de force de l'arc sont différents 
dans les deux modes du procédé à l’électrode. Dans le 
menu SMAW, il est possible de modifier le schéma de 
démarrage à chaud et de force de l'arc. 
 
REMARQUE : Si l’utilisateur appuie sur le bouton 
PROCESS, l'icône changera de couleur de gauche à 
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droite dans l'ordre croissant des chiffres indiqués 
ci-dessus. 
 
Sortie (OUTPUT) : 

 
 
Cette section permet à l'opérateur de définir la méthode 
de contrôle de la sortie souhaitée 
1. 2 TEMPS 
2. 4 TEMPS 
3. ON : Démarrage sans pression sur la 

gâchette.   
 
Un appui sur le bouton OUTPUT fait déplacer l'éclairage 
de l'icône de gauche à droite 
 
Forme d'onde CA (AC WAVESHAPE) : 
 

 
 
Ces icônes permettent à l'opérateur de personnaliser le 
mode de fonctionnement de l'arc en soudage TIG en 
courant alternatif. 
Mode AUTO et Expert : 
Par défaut, l'icône AUTO est allumée. Cela signifie 
que les paramètres de forme d'onde du courant alternatif 
sont automatiquement gérés en fonction de l'intensité de 
soudage. Le seul paramètre disponible est 
AC-Frequency (fréquence CA). 
AC-Frequency (fréquence CA) : cette fonction permet de 
contrôler la fréquence de la forme d'onde CA en cycles 
par seconde 
 
Lorsque le mode AUTO est sélectionné, la relation entre 
l’intensité (Amperage) et l’équilibre (Balance) est 
indiquée dans le tableau ci-dessous : 
 
Tableau 2. 

Intensité Équilibre CA % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
Pour activer le mode Expert : 
 Appuyer deux fois sur le bouton AC WAVESHAPE : 

l'icône AUTO commence à clignoter et le message 
AUTO ON s'affiche à l'écran. 

 Tourner le bouton de réglage pour sélectionner AUTO 
OFF 

 Confirmer la sélection en appuyant à nouveau sur le 
bouton AC WAVESHAPE. L'icône AUTO s'éteint et 
tous les paramètres de forme d'onde CA sont 
disponibles.  

 

Pour revenir au mode AUTO, effectuer à nouveau les 
étapes ci-dessus en appuyant plusieurs fois jusqu'à ce 
que l'icône AUTO commence à clignoter, puis 
sélectionner AUTO ON avec le bouton de réglage. 
 
En mode Expert, les paramètres suivants sont 
disponibles : 
1. AC-Frequency (fréquence CA) : cette fonction 

permet de contrôler la fréquence de la forme d'onde 
CA en cycles par seconde. 

2. AC-Balance (équilibre CA) : cette fonction permet de 
contrôler la durée, en pourcentage, pendant laquelle 
la polarité est négative à l'électrode. 

3. Electrode Negative/Positive offset (décalage -/+ à 
l'électrode) : cette fonction permet de contrôler le 
réglage de l'intensité pour l'alternance négative et 
positive de l'onde en soudage TIG en CA. 

 
L'écran de tension (V) fournit une description abrégée 
de l'icône sélectionnée. L'écran d'intensité (A) indique la 
valeur à régler. 
 
Fonctions du séquenceur : 
 

 
 
Le séquenceur permet à l'utilisateur de personnaliser 
l'opération de soudage TIG en CC et CA. Chaque 
utilisation du bouton « SEL » permet de passer à l'étape 
successive dans le graphique du procédé. 
 
Tableau 3. 

 

Pré-gaz : permet de définir le 
laps temps en secondes pendant 
lequel le gaz circule avant 
l'amorçage de l'arc 

 

Courant de démarrage : permet 
de définir l’intensité de démarrage 
du procédé de soudage. 

 

Pente initiale : permet de définir 
le temps en secondes requis pour 
que le courant de démarrage 
atteigne l'intensité nominale. 

 

Intensité de fonctionnement : 
permet de définir l'intensité de 
tous les procédés de soudage 
autorisés. 

 

Pente finale : permet de définir le 
temps en secondes requis pour 
que l'intensité de fonctionnement 
puisse descendre jusqu'à 
l'intensité du courant de finition. 

 

Courant de finition : permet de 
définir l'intensité de finition du 
procédé de soudage. 

 

Post-gaz : permet de définir le 
temps en secondes pendant 
lequel le gaz circule après 
l'extinction de l'arc 
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Fonctions du séquenceur d'impulsions : 
 

 
 
Tableau 4. 

 

Pourcentage de l'intensité de 
crête : cette fonction permet de 
définir le temps pendant lequel la 
forme d'onde de l'impulsion reste 
au réglage d'intensité de crête. 
Cette fonction est définie comme 
un pourcentage de la durée totale 
du cycle d'impulsions. 

 

Impulsions par seconde : 
permet de définir le nombre total 
de cycles d'impulsions par 
seconde. 

 

Pourcentage du courant de 
base : permet de définir l'intensité 
de base de la forme d'onde en 
mode Impulsions. L'intensité de 
base est définie comme un 
pourcentage du courant de crête. 

 
Commande d’intensité principale : 
 

   
 
Le bouton de commande d'intensité principale permet de 
régler rapidement le réglage d'intensité principale. Cette 
fonction permet aux utilisateurs de quitter rapidement la 
partie séquenceur de l'interface utilisateur sans avoir à 
passer par les différentes fonctions du séquenceur pour 
ajuster l'intensité principale ou quitter le menu du 
séquenceur. 
 
Ce bouton est aussi une commande multifonction : voir la 
section "Instructions d’utilisation" pour savoir comment 
utiliser cette commande pour la sélection des paramètres. 
 
Écrans : 
 

  
L’écran du compteur de droite affiche le courant de 
soudage préréglé (A) avant le soudage et le courant de 
soudage actuel durant le soudage, tandis que le compteur 
de gauche affiche la tension (V) aux bornes de sortie. 
 
Si les deux écrans clignotent, cela indique que la valeur 
lue est la valeur moyenne de l'opération de soudage 
précédente. Cette fonction affiche la valeur moyenne 
pendant 5 secondes après chaque opération de soudage. 
 

Si une commande à distance est raccordée (le voyant 
Remote s'allume), le compteur de gauche (A) indique le 
courant de soudage préréglé et actuel suivant les 
instructions expliquées à la section LED de commande à 
distance ci-dessus. 
 
Les écrans indiquent le nom et la valeur des paramètres 
en cours de réglage. Ils servent également à afficher les 
menus et les codes d'erreur. 
 
Mémoire : 
 

 
 
La fonction de mémoire permet à l'opérateur d'enregistrer 
jusqu'à 9 procédés de soudage spécifiques. Ce bouton 
mémoire a deux fonctions : 
1. Enregistrer des réglages en mémoire 
2. Rappeler des réglages de la mémoire. 
 
Sélection des fonctions de mémoire : En appuyant sur le 
bouton mémoire, l'utilisateur peut choisir d'enregistrer un 
réglage en mémoire, de rappeler un réglage de la 
mémoire ou de souder sans utiliser de réglages de la 
mémoire. 
1. Appuyer 1 fois sur l'icône "M" : l'icône SAVE 

(enregistrer) est activée. 
2. Appuyer 2 fois sur l'icône "M" : l'icône RECALL 

(rappeler) est activée. 
3. Appuyer 3 fois sur l'icône "M" : l'affichage disparaît. 
 
Enregistrement de réglages en mémoire : 
Pour enregistrer les réglages d'un procédé dans un 
emplacement de mémoire, il faut d'abord appuyer sur le 
bouton M afin de faire afficher l'icône « SAVE ». Ensuite, 
le nombre figurant sur l'écran clignote pour indiquer qu'il 
est possible de le faire varier en tournant le bouton de 
commande situé au-dessous. Les écrans de tension (V) 
et d'intensité (A) indiquent « MEM SET ». Choisir un 
emplacement de mémoire à l'aide du bouton de 
commande, appuyer sur le bouton M pendant 
3 secondes. Le réglage est enregistré dans cet 
emplacement. Pendant l'appui de 3 secondes sur le 
bouton, l'icône « SAVE » clignote. Une fois le délai de 
3 secondes écoulé, les écrans indiquent « MEM SAVE » 
 
UTILISATION : 
1. Appuyer sur le bouton M pour faire afficher l'icône 

SAVE ; 
2. Tourner le bouton de commande pour sélectionner 

l'emplacement mémoire ; 
3. Appuyer sur le bouton M et maintenir l'appui pendant 

3 secondes. 
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Rappeler des réglages de la mémoire : 
Pour rappeler des réglages d'un procédé, appuyer 
d’abord sur le bouton M afin d’afficher l'icône 
« RECALL ». Ensuite, le nombre figurant sur l'écran 
clignote pour indiquer qu'il est possible de le faire varier 
en tournant le bouton de commande situé au-dessous. 
Les écrans de tension (V) et d'intensité (A) indiquent 
« MEM RECL ». Choisir un emplacement de mémoire à 
l'aide du bouton de commande, appuyer sur le bouton M 
pendant 3 secondes. Le réglage est rappelé de cet 
emplacement. Pendant l'appui de 3 secondes sur le 
bouton, l'icône « RECALL » clignote. Une fois le délai de 
3 secondes écoulé, les écrans indiquent « RECL MEM » 
 
UTILISATION : 
1. Appuyer sur le bouton M pour faire afficher l'icône 

RECALL. 
2. Tourner le bouton de commande pour sélectionner 

l'emplacement mémoire. 
3. Appuyer sur le bouton M et maintenir l'appui pendant 

3 secondes. 
 
Menu : 
 

 
 
Cet appareil permet d'effectuer des réglages avancés au 
moyen de 3 menus : 
1. Dans le cas du procédé GTAW, maintenir le bouton 

 enfoncé pendant 5 s pour accéder au menu 
de configuration « GTAW ». 

2. Dans le cas du procédé SMAW, maintenir le bouton 

 enfoncé pendant 5 s pour accéder au menu de 
configuration « SMAW ». 

3. Dans le cas de tous les procédés, maintenir le bouton 

 +  enfoncé pendant 5 s pour accéder 
au menu de configuration « SYS » 

4. Après avoir accédé à l'un des trois menus, appuyer 

sur le bouton  pour avancer dans le menu. 

5. Pour revenir en arrière, appuyer sur le bouton . 
6. Pour apporter des modifications aux éléments de 

menu, tourner le bouton de commande . 
7. Après avoir modifié un élément, appuyer sur le bouton 

 ou  pour l’enregistrer. 

8. Pour quitter un menu, appuyer sur le bouton . 
 

Instructions d’utilisation 
 
Soudage à l’électrode enrobée 
Pour utiliser le procédé de soudage à l'électrode enrobée 
en courant continu : 

1. Régler la polarité  
2. Pour sélectionner le soudage à l’électrode enrobée : 

Procédé Sur l’écran 

 

Dur 

Doux 
Appuyer plusieurs fois sur MODE jusqu’à ce que la 

LED ci-dessus s’allume 

 (LED ON) s’allume. 
 
Lorsque la position « Électrode enrobée » est 
sélectionnée, les fonctions de soudage suivantes sont 
activées : 
 Surintensité à l'amorçage (Hot Start) : le courant de 

sortie est temporairement augmenté durant le début 
du procédé de soudage à l’électrode enrobée, ce qui 
assure un amorçage fiable et rapide. 

 Anti-collage (Anti-Sticking) : cette fonction permet de 
diminuer le courant de sortie à un faible niveau quand 
l’opérateur fait une erreur et que l’électrode colle à la 
pièce à souder. Cette diminution du courant de 
soudage permet à l’opérateur de retirer l’électrode du 
porte-électrode sans créer un arc susceptible 
d’endommager le porte-électrode. 

 Force d’arc à adaptation automatique (Auto Adaptive 
Arc Force) : cette fonction élimine les coupures d’arc 
entre l’électrode et le bain en fusion se produisant 
dans ce mode de soudage, en augmentant 
temporairement le courant de soudage. 

 
Cette fonction active permet d’optimiser la stabilité 
de l’arc et le taux de projections. Au lieu d’être 
manuelle ou fixe, la fonction Force d’arc à adaptation 
automatique est automatique : l’intensité dépend de 
la tension de sortie et est calculée en temps réel par 
le microprocesseur qui ajuste le niveau de force 
d’arc. La commande mesure à chaque instant la 
tension de sortie, et détermine le volume de la crête 
de courant à appliquer ; cette valeur doit être 
suffisante de façon à rompre le dépôt métallique 
transféré depuis l’électrode à la pièce à souder de 
façon à garantir la stabilité de l’arc, mais sans être 
trop élevée, afin d'éviter les projections autour du 
bain de fusion. En d’autres termes : 
 Réduction du collage électrode/pièce, même à 

faible valeur de courant. 
 Réduction des projections. 

 
Le soudage est simplifié et les cordons de soudure 
ont un meilleur aspect, même sans brossage après 
soudage. 

 
En mode Électrode enrobée, deux configurations 
distinctes sont disponibles et sont sélectionnées à l'aide 
du bouton PROCESS : 
 SOFT Stick : arc doux pour un soudage avec moins 

de projections. 
 CRISP Stick (par défaut) : arc dur pour plus de 

pénétration et une meilleure stabilité. 
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Par défaut, la polarité est DC+ (CC+). Pour utiliser la 
polarité DC- (CC-), voir la section concernant le 
fonctionnement de l’appareil en procédé SMAW. 
Voir le menu relatif au procédé SMAW pour modifier la 
valeur de démarrage à chaud et de force de l'arc. 
 
Soudage à l'électrode enrobée en courant 
alternatif 
Pour utiliser le procédé de soudage à l'électrode 
enrobée en courant alternatif : 

1. Régler la polarité  
2. Pour sélectionner le soudage à l’électrode enrobée : 

Procédé Sur l’écran 

 

Dur 

Doux 
Appuyer plusieurs fois sur MODE jusqu’à ce que la 

LED ci-dessus s’allume 

 (LED ON) s’allume. 
 
Par défaut, le courant de sortie présente une forme 
d'onde sinusoïdale de 60 Hz avec un équilibre de 50 % 
sans décalage. 
En accédant à la forme d’onde CA, seule la fréquence 
peut être modifiée. 
 
Les indicateurs AUTO, EN/EP et Balance sont désactivés.  
 

 

 
Soudage GTAW 
Soudage TIG CC 
Pour utiliser le procédé de soudage TIG en courant 
continu : 

1. Régler la polarité  
2. Pour sélectionner le soudage TIG : 

Procédé Sur l’écran 

 

Amorçage 
par contact 

HF 
Appuyer plusieurs fois sur MODE jusqu’à ce que la LED 

ci-dessus s’allume 
 

Le voyant 2T  s’allume par défaut. 
 

TIG AU TOUCHÉ  
Lorsque le bouton-poussoir du mode se trouve en position 
TIG au touché, (amorçage par contact), l’appareil est prêt 
pour le soudage TIG au touché. Avec la méthode TIG au 
touché, l'utilisateur commence par toucher la pièce à 
souder avec l'électrode de la torche pour créer un court-
circuit de faible intensité. Ensuite, il écarte l'électrode de la 
pièce à souder pour amorcer l'arc TIG. 
 
TIG HF 
Lorsque le bouton-poussoir du mode se trouve en position 
TIG HF, l’appareil est prêt pour le soudage TIG HF. 
Durant le mode TIG HF, l’arc TIG est démarré par HF 
sans appuyer l’électrode sur la pièce à souder. Le mode 
HF utilisé pour démarrer l’arc TIG reste actif pendant 
3 secondes, si l’arc n’est pas démarré durant ce délai, la 
séquence de déclenchement doit être redémarrée. 
 
REMARQUE : la force de l'amorçage HF est ajustée en 
fonction de la taille et du type de l'électrode de tungstène 
qui peuvent être sélectionnés dans le menu TIG. 
 
Soudage TIG en courant alternatif (CA) 
Pour utiliser le procédé de soudage TIG en courant 
alternatif : 

1. Régler la polarité  
2. Pour sélectionner le soudage TIG en courant 

alternatif : 
Procédé Sur l’écran 

 

Amorçage 
par contact 

HF 
 

Appuyer plusieurs fois sur MODE jusqu’à ce que la 
LED ci-dessus s’allume 

 Le voyant 2T s’allume par défaut. 
 
La section relative à la forme d'onde CA est disponible. 
Concernant l'amorçage TIG au touché ou HF, voir la 
section ci-dessus. 
 
Séquences de soudage TIG 
Lorsqu'aucune opération de soudage n'est en cours, il est 
possible de parcourir les sections du séquenceur et les 
paramètres définis en appuyant sur le bouton SEL. 
 
Durant le soudage, le bouton-poussoir SEL est activé 
pour les fonctions suivantes : 
 Courant de soudage 
 Uniquement si la fonction d’impulsion est active : il est 

possible d’agir sur les valeurs de facteur de marche 
(%), fréquence (Hz) et courant de base (A). 

 
La nouvelle valeur du paramètre est automatiquement 
sauvegardée. 
 
Séquence de déclenchement TIG 
Le soudage TIG peut être effectué en mode 2 temps ou 
4 temps. Les séquences spécifiques de procédé pour les 
modes de déclenchement sont expliquées ci-dessous. 
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Tableau 5. Légende des symboles utilisés 

 Bouton-poussoir de torche 

 Courant de sortie 

 
Pré-gaz 

 

Gaz 

 
Post-gaz 

 
Séquence de déclenchement 2 temps 
Pour sélectionner la séquence 2 temps : 

Sortie (OUTPUT) Sur l’écran 

 
 

Appuyer plusieurs fois jusqu’à ce que le voyant  
au-dessus s’allume 

 
Avec le mode de déclenchement 2 temps et un mode de 
soudage TIG sélectionné, la séquence de soudage 
suivante se produit. 

 
 
1. Maintenir la gâchette de la torche TIG enfoncée pour 

démarrer la séquence. Le robinet de gaz s’ouvre pour 
lancer la circulation du gaz de protection. Après la 
durée de pré-gaz, pour purger l’air du tuyau de la 
torche, la sortie de l’appareil est activée. À ce stade, 
l’arc est démarré selon le mode de soudage 
sélectionné. Le courant initial est de 25 A pour 
l'amorçage AU TOUCHÉ (le paramètre du courant de 
démarrage est désactivé dans le séquenceur) ou 
établi en fonction du paramètre du courant de 
démarrage pour le démarrage HF. Après l’amorçage 
de l’arc, le courant de sortie augmente selon un taux 
contrôlé, ou une durée de pente montante, jusqu’à 
atteindre le courant de soudage. 

 
Si la gâchette de la torche est relâchée durant le 
temps de pente montante, l’arc est immédiatement 
interrompu et la sortie de l’appareil est désactivée. 

 
2. Relâcher la gâchette de la torche TIG pour 

interrompre le soudage. L’appareil diminue alors le 
courant de sortie selon un taux contrôlé, ou une durée 
de pente descendante, jusqu’à atteindre le courant de 
cratère final, puis la sortie de l’appareil est désactivée. 

 
Après l’extinction de l’arc, le robinet de gaz reste 
ouvert pour maintenir l’écoulement du gaz de 
protection sur l’électrode chaude et l’ouvrage. 

 
Comme indiqué ci-dessus, il est possible de maintenir la 
gâchette de la torche TIG enfoncée une seconde fois 
durant la pente descendante pour terminer la fonction de 
pente descendante et maintenir le courant de sortie à la 
valeur du courant de cratère final. Lorsque la gâchette de 
la torche TIG est relâchée, la sortie est désactivée et la 
durée de post-gaz démarre. Cette séquence d’utilisation 
(2 temps avec redémarrage désactivé) constitue le 
réglage par défaut. 
 
Séquence de déclenchement 2 temps avec 
option de redémarrage 
Pour sélectionner la séquence 2 temps avec 
redémarrage : 

Sortie (OUTPUT) Sur l’écran 

 
Appuyer plusieurs fois jusqu’à ce que le voyant  

au-dessus s’allume 
 
Accéder au menu TIG et activer l'option 2RST. 
 
Si l’option de redémarrage 2 temps est activée dans le 
menu de configuration, la séquence suivante se produit : 

 
 
1. Maintenir la gâchette de la torche TIG enfoncée pour 

démarrer la séquence comme décrit ci-dessus. 
 
2. Relâcher la gâchette de la torche TIG pour démarrer 

la pente descendante. Durant ce délai, maintenir la 
gâchette de la torche TIG enfoncée pour reprendre le 
soudage. Le courant de sortie augmentera à nouveau 
à un taux contrôlé jusqu’à atteindre le courant de 
soudage. Cette séquence peut être répétée autant de 
fois que nécessaire. Lorsque le soudage est terminé, 
relâcher la gâchette de la torche TIG. Lorsque le 
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courant de cratère final est atteint, la sortie de 
l’appareil est désactivée. 

 
Séquence de déclenchement 4 temps 
Pour sélectionner la séquence 4 temps : 

Sortie (OUTPUT) Sur l’écran 

  
Appuyer plusieurs fois jusqu’à ce que le voyant  

au-dessus s’allume 
 
Avec le mode de déclenchement 4 temps et un mode de 
soudage TIG sélectionné, la séquence de soudage 
suivante se produit. 

 
1. Maintenir la gâchette de la torche TIG enfoncée pour 

démarrer la séquence. Le robinet de gaz s’ouvre pour 
lancer la circulation du gaz de protection. Après la 
durée de pré-gaz, pour purger l’air du tuyau de la 
torche, la sortie de l’appareil est activée. À ce stade, 
l’arc est démarré selon le mode de soudage 
sélectionné. En démarrage AU TOUCHÉ, le courant 
de contact est de 25 A jusqu'à la disparition du 
court-circuit. 
Après l’amorçage de l'arc, le courant de soudage 
correspond au courant de départ. Il est possible de 
conserver cet état aussi longtemps que nécessaire. 

 
Si le courant de départ n’est pas nécessaire, ne pas 
maintenir la gâchette de la torche TIG enfoncée 
comme décrit au début de cette étape. Dans cet état, 
l’appareil passera de l’étape 1 à l’étape 2 lorsque l’arc 
est amorcé. 

 
2. Le relâchement de la gâchette de la torche TIG 

démarre la fonction de pente montante. Le courant de 
sortie augmentera selon un taux contrôlé, ou une 
durée de pente montante, jusqu’à atteindre le courant 
de soudage. Si la gâchette de la torche est enfoncée 
durant le temps de pente montante, l’arc est 
immédiatement interrompu et la sortie de l’appareil est 
désactivée. 

 
3. Maintenir la gâchette de la torche TIG pressée lorsque 

la partie principale de la soudure est terminée. 
L’appareil réduit alors le courant de sortie selon un 
taux contrôlé, ou une durée de pente descendante, 
jusqu’à atteindre le courant de cratère final. 

 
4. Ce courant de cratère final peut être maintenu aussi 

longtemps que nécessaire. Lorsque la gâchette de la 
torche TIG est relâchée, la sortie de l’appareil est 
désactivée et la durée de post-gaz débute. 

 
 

Comme indiqué ici, après 
avoir rapidement enfoncé, 
puis relâché la gâchette de 
la torche TIG à l’étape 3A, 
il est possible de maintenir 
la gâchette de la torche 
TIG enfoncée une nouvelle 
fois pour terminer le temps 
de pente descendante et 
maintenir le courant de 
sortie à la valeur du 
courant de cratère final. 
Lorsque la gâchette de la 
torche TIG est relâchée, la sortie est désactivée. 
Cette séquence d’utilisation (4 temps avec redémarrage 
désactivé) est le réglage par défaut. 
 
 
Séquence de déclenchement 4 temps avec 
option de redémarrage 
Pour sélectionner la séquence 4 temps avec 
redémarrage : 

Sortie (OUTPUT) Sur l’écran 

  
Appuyer plusieurs fois jusqu’à ce que le voyant  

au-dessus s’allume 
 
Accéder au menu TIG et activer l'option 4RST. 
 
Si le redémarrage 4 temps est activé dans le menu de 
configuration, la séquence suivante se produit pour les 
étapes 3 et 4 (les étapes 1 et 2 ne sont pas affectées par 
l’option redémarrage) : 

 
3. Maintenir la gâchette de la torche TIG enfoncée. 

Le courant de sortie diminuera alors selon un taux 
contrôlé, ou une durée de pente descendante, jusqu’à 
atteindre le courant de creux. 

4. Relâcher la gâchette de la torche TIG. Le courant de 
sortie augmente à nouveau jusqu’au courant de 
soudage, comme à l’étape 2, pour continuer le 
soudage. 

 
Si la soudure est terminée, utiliser la séquence suivante 
au lieu de l’étape 3 décrite ci-dessus. 

3.A. Enfoncer et relâcher rapidement la gâchette de la 
torche TIG. Le courant de sortie diminuera alors 
selon un taux contrôlé, ou une durée de pente 
descendante, jusqu’à atteindre le courant de 
cratère final et la sortie de l’appareil sera 
désactivée. Après l’extinction de l’arc, la durée de 
post-gaz commence. 
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Comme indiqué ici, après 
avoir rapidement enfoncé, 
puis relâché la gâchette de 
la torche TIG à l’étape 3A, 
il est possible de maintenir 
la gâchette de la torche 
TIG enfoncée une nouvelle 
fois pour terminer le temps 
de pente descendante et 
maintenir le courant de 
sortie à la valeur du 
courant de cratère final. 
Lorsque la gâchette de la 
torche TIG est relâchée, la sortie augmente à nouveau 
jusqu’au courant de soudage, comme à l’étape 4, pour 
continuer le soudage. Lorsque la partie principale de la 
soudure est terminée, passer à l’étape 3. 
 
Comme indiqué ici, après 
avoir rapidement enfoncé, 
puis relâché la gâchette de 
la torche TIG à l’étape 3A, 
il est possible d’enfoncer et 
relâcher rapidement une 
deuxième fois la gâchette 
de la torche TIG pour 
terminer la pente 
descendante et interrompre 
le soudage. 
 
 
Soudage TIG par points (GTAW) 
Accéder au menu TIG pour activer la fonction de soudage 
par points. 
Une fois activée, la fonction de soudage par points 
remplace la séquence de déclenchement 2S. 
Pour sélectionner la fonction de soudage par points : 

Sortie (OUTPUT) Sur l’écran 

 

 

 
 

Appuyer jusqu’à ce que le voyant ci-dessus s’allume 
 
Ce mode de soudage est particulièrement destiné au 
pointage ou au soudage de matériaux minces.  
Il utilise l'amorçage HF et fournit immédiatement l'intensité 
définie sans pente montante ou descendante.  
Lorsque ce mode est sélectionné, la configuration 
suivante est utilisée : 
 2S (2 temps) sans redémarrage 
 Uniquement amorçage HF 
 Les pentes montante et descendante sont désactivées 
Lorsque ce mode est sélectionné et qu'aucune opération 
de soudage n'est en cours, le texte suivant s'affiche à 
l'écran de gauche : 
 

S-V.V 
 
« V.V » correspond à la tension de sortie [1,0-1,5 V] hors 
soudage. 
L'écran de droite indique l’intensité définie. 
Par défaut, la durée du point est 0 s : cela signifie que le 
courant de sortie n'est fourni que lorsque la gâchette est 
actionnée. 
Le temps de soudage est réglé à l'aide de la commande 
de durée du point. Il est fixe et ne dépend pas de 
l'utilisation de la gâchette.  

Pour régler la durée du point, l'utilisateur doit appuyer sur 
le bouton SEL jusqu'à ce que le message « SPT » 
s’affiche sur l'écran de gauche : il est alors possible de 
tourner le bouton principal pour régler la durée du point 
(SPT) à une valeur comprise entre 0 et 100 s. 
 
Séquence de déclenchement deux niveaux 
(bilevel) (Set/A2) 
Accéder au menu TIG et activer l'option BILV. 
Une fois activée, la fonction TIG deux niveaux remplace la 
séquence de déclenchement 4S. 
 
Pour sélectionner la séquence de déclenchement deux 
niveaux : 

Sortie (OUTPUT) Sur l’écran 

  
Appuyer plusieurs fois jusqu’à ce que le voyant  

au-dessus s’allume 
 
Lorsque la fonction deux niveaux est sélectionnée sur 
l'écran de gauche et qu'aucune opération de soudage 
n'est en cours, le texte suivant s'affiche : 
 

B-V.V 
 
« V.V » correspond à la tension de sortie [1,0-1,5 V] hors 
soudage. 
Avec cette séquence, l’arc est démarré comme pour la 
séquence 4 temps et cela signifie que les étapes 1 et 2 
sont les mêmes. 
 
3. Enfoncer et relâcher rapidement la gâchette de la 

torche TIG. Le niveau d'intensité passe de la valeur 
définie à A2 (courant de base). Chaque fois que cette 
action sur la gâchette est répétée, le niveau d'intensité 
passe d'un niveau à l'autre. 
3.A. Maintenir la gâchette de la torche TIG enfoncée 

lorsque la section principale de la soudure est 
terminée. La machine diminuera alors le courant 
de sortie selon un taux contrôlé, ou une durée de 
pente descendante, jusqu’à atteindre le courant 
de creux. Ce courant de creux peut être maintenu 
aussi longtemps que nécessaire. 

 
Pour régler le niveau A2, l'utilisateur doit appuyer sur le 
bouton SEL jusqu'à ce que le texte A2 apparaisse sur 
l'écran de gauche : il est maintenant possible de tourner le 
bouton principal pour régler A2 en pourcentage du 
courant défini. 
 
REMARQUE : l’option redémarrage et la fonction 
d’impulsion ne sont pas disponibles pour la séquence de 
déclenchement deux niveaux 
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Séquence TIG AU TOUCHÉ ON 
Lorsque le procédé TIG au touché est sélectionné, il est 
possible d'effectuer l'opération de soudage sans utiliser 
de gâchette. 
 
Pour sélectionner la séquence ON : 

Sortie (OUTPUT) Sur l’écran 

  

Appuyer plusieurs fois jusqu’à ce que le voyant  
au-dessus s’allume 

 
Lorsque la séquence est sélectionnée, il est possible de 
commencer à souder en appliquant le procédé au 
touché sans appuyer sur la gâchette.  
Pour interrompre le soudage, il est nécessaire de couper 
l'arc. 
Les paramètres Courant de démarrage, Pente finale et 
Courant de fin sont ignorés. 
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Liste des paramètres et des programmes mémorisés en usine 
Tableau 6. Liste des paramètres et des programmes mémorisés en usine 

Fonction Configuration d’usine 

Plage de valeurs 
sélectionnables 

 

Nom du 
paramètre 

affiché 

 

Valeur affichée 

 

Pré-gaz 0,5 0 - 25 s (par pas de 0,1 s) PRE 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (s) 

Courant de démarrage 100 10 – 200 % (par pas de 1%) STRT 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (%) 

Pente initiale 0,1 0 – 5 s (par pas de 0,1 s) UP 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (s) 

Intensité nominale 50 

PROCÉDÉ TIG 
2 - 200 A (par pas de 1A) 

2 - 115 A (par pas de 1 A) - 
déclassement 

 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (A) PROCÉDÉ TIG 

5 - 160 A (par pas de 1A) 
5 - 110 A (par pas de 1 A) - 

déclassement 

Pente finale 0 0 - 25 s (par pas de 0,1 s) DOWN 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (s) 

Courant de fin 30 10 – 90 % (par pas de 1%) END 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (%) 

Post-gaz AUTO 
0,1 - 120 s (par pas de 0,1 s) 

Note A POST 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (s) 

Pourcentage de courant de 
crête/facteur de marche 
(Uniquement lorsque la 
fonction d'impulsion est 

activée) 

40 
5-95 (par pas de 5%) 

Note B PEAK % de FREQ  

Impulsions par seconde CC 
(Uniquement lorsque la 
fonction d'impulsion est 

activée) 

0,1 

0,1 - 10 Hz  
(par pas de 0,1 Hz) 

10 - 500Hz (par pas de 1Hz) 
500 - 2000Hz  

(par pas de 10Hz) 

FREQ 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (Hz) 

Impulsions par seconde CA 
(Uniquement lorsque la 
fonction d'impulsion est 

activée) 

0,1 

0,1 - 10 Hz  
(par pas de 0,1 Hz) 

10 - 100Hz  
(par pas de 1Hz) 

Note C 

FREQ 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (Hz) 

Le courant résiduel 
(Uniquement lorsque la 
fonction d'impulsion est 

activée) 

25 10 -90 % (par pas de 1 %) BACK 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (%) 

Durée PAR POINT 
(uniquement lorsque la 

fonction Point est activée) 
0 

0 - 10 s (par pas de 0,1 s) 
10 - 100 s (par pas de 1 s) SPT 

Valeur 
actuellement 

sélectionnée (s) 

Courant de base de bas 
niveau 

(uniquement lorsque la 
fonction deux niveaux est 

activée) 

25 10 -90 % (par pas de 1 %) A2 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (%) 
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Équilibre de l'onde CA (voir REMARQUE 5) 

Fonction Configuration d’usine 

Plage de valeurs 
sélectionnables 

 

Nom du 
paramètre 

affiché 

 

Valeur 
affichée 

 

Décalage EN 50 
2 - 200A (par pas de 1A) 

2 - 115 A (par pas de 1 A) - 
déclassement 

EN 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (A) 

Décalage EP 50 
2 - 200A (par pas de 1A) 

2 - 115 A (par pas de 1 A) - 
déclassement 

EP 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (A) 

Équilibre CA 75 35 – 95 % (par pas de 1%) %BAL 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (%) 

Fréquence CA 120 40 - 400Hz (par pas de 1Hz) FREQ 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (Hz) 

 

Remarque A : lorsque AUTO est sélectionné, soit 
1 s/10 A ; la valeur minimale est de 3 s. 
 
Remarque B : pour les valeurs de fréquence supérieures 
à 500 Hz, la valeur PEAK est verrouillée à 50 %. 
 
Remarque C : avec une polarité CA, la fréquence 
d'impulsion est limitée à un quart de la fréquence CA : si 
la fréquence CA est de 120 Hz, la valeur maximale de 
fréquence d'impulsion est donc de 30 Hz. Si la fréquence 
d'impulsion est supérieure à 1/10 de la fréquence CA, la 
valeur PEAK est fixée à 50 %. 

Remarque D : une fois AUTO sélectionné, le paramètre 
par défaut est utilisé. 
 
Menu TIG 
Pour accéder au menu GTAW (TIG), voir la section Menu 
décrite plus haut.  
 
La section du menu ADVANCED n’est accessible que sur 
les appareils réglés sur une polarité CA 

 
Tableau 7. Menu GTAW (TIG) 

Fonction Configuration d’usine 

Plage de valeurs 
sélectionnables 

 

Nom du 
paramètre 

affiché 

 

Valeur affichée 

 

Redémarrage 2S OFF MARCHE/ARRÊT 2RST 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (-) 

Redémarrage 4S OFF MARCHE/ARRÊT 4RST 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (-) 

Fonction deux niveaux OFF  MARCHE/ARRÊT BILV 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (-) 

Fonction point (Spot) OFF  MARCHE/ARRÊT SPOT 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (-) 
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Tableau 8. Menu GTAW ADVANCED 

Fonction Configuration d’usine 

Plage de valeurs 
sélectionnables 

 

Nom du 
paramètre 

affiché 

 

Valeur affichée 

 

Forme d'onde SQRE 

SOFT 

WAVE 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée 

SINE 

SQRE 

TRI 

Taille de l'électrode de 
tungstène 

AUTO 

AUTO (cf. Remarque E) 

DIA 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée  

0,5 mm (0,02") 

1mm (0,04") 

1,6 mm (1/16") 

2,4mm (3/32") 

3,2mm (1/8") 

ADV (cf. Remarque F) 

Type de tungstène (cf. 
Remarque F)* 

VERT 

VERT 

TYPE 
Couleur 

actuellement 
sélectionnée 

BLANC 

GRIS 

TURQ 

OR 

PARAMÈTRES DE DÉMARRAGE TIG (CF. REMARQUE F) 

Polarité EP EN/EP POL 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (-) 

Intensité 120 
2 - 200A (par pas de 1A) 

2 - 115 A (par pas de 1 A) - 
déclassement 

SCRT 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (A) 

Durée 100 1 - 1000 ms (par pas de 1 ms) STME 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (ms) 

Durée de la montée en 
intensité 

40 0 - 1000 ms (par pas de 1 ms) SSLP 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (ms) 

Intensité préréglée mini 5 2 - 50 A (par pas de 1 A) PCRT 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (A) 
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Remarque E. Lorsque AUTO est sélectionné, les 
paramètres de démarrage sont automatiquement 
rappelés en fonction du courant réglable défini au moyen 
du bouton principal du panneau avant. Le diamètre de 
l'électrode est automatiquement rappelé en fonction du 
tableau table suivant.  
 
Tableau 9 

Soudage I rappelé par 
l'utilisateur (AMP) 

Diamètre de l'électrode 
de tungstène 

<=200 et > 25 2,4 mm 

<=25 et > 7 1,6 mm 

<=7 1 mm 

 
Remarque F : Lorsque l'option ADV est activée, 
l'utilisateur peut créer un réglage de démarrage 
personnel d'après les paramètres de démarrage 
TIG CA. 
 
Remarque G : Cette option est accessible uniquement 
lorsqu'un diamètre spécifique est sélectionné. Si DIA = 
AUTO ou DIA = ASV, cette option n'est pas visible et les 
paramètres de démarrage par défaut de l’électrode verte 
(GRN) sont rappelés. 
 
Sélection de la forme d'onde 
Cette option permet de choisir parmi quatre formes 
d'onde différentes : 
 Forme "Soft" (douce) : bon compromis entre arc 

concentré et faible bruit. 
 Forme "Fast" (rapide) : arc plus concentré. 
 Forme d'onde "Sin" (sinusoïdale) : comparable à celle 

d'appareils classiques antérieurs : faible concentration 
et grande douceur. 

 Forme "Triangle" : pour réduire la quantité de chaleur 
transférée à la pièce à souder. 

 
Réglage par défaut : SQRE (rectangulaire) 
 
Taille et type de l'électrode de tungstène 
Les paramètres de fonctionnement de l'appareil sont 
automatiquement ajustés en fonction du type et de la 
taille de l'électrode de tungstène utilisée afin de garantir 
les meilleures performances et une grande stabilité de 
l'arc. Après sélection du diamètre d'électrode approprié, 
un jeu de paramètres est automatiquement rappelé pour 
garantir un arc de bonne qualité en courant alternatif.  
 
En plus du rappel des paramètres de démarrage 
spécifiques permettant de sélectionner le diamètre de 
l’électrode, le courant minimal autorisé est également 
fixé.  
 
Tableau 10 

Diamètre de l'électrode 
de tungstène 

AMP min. 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

<1 mm 2 

 
Les utilisateurs expérimentés en matière de soudage CA 
peuvent également modifier les paramètres de 
démarrage CA.  
 

Paramètres de démarrage TIG en courant 
alternatif 
Lorsque l'appareil est placé dans sa configuration 
d'usine, l'utilisateur ne peut pas modifier les paramètres 
de démarrage : le réglage par défaut de TSTR 
(paramètres de démarrage TIG) est AUTO. Lorsque 
AUTO est sélectionné pour l'option TSTR, la valeur des 
4 paramètres réglables (SCRT, STME, SSLP et PCRT) 
et la polarité (EP) est mémorisée dans l'appareil et peut 
être modifiée par l'utilisateur. 
L'illustration suivante indique le sens du paramètre pour 
un travail manuel local. La pente en temps SSLP prend 
fin lorsque le courant STRT est atteint : si STRT est 
inférieur à PCRT, le niveau sera PCRT.  
Remarque : lorsque PCRT est situé dans la plage ci-
dessus, l'intensité minimale fournie par l'appareil est 
celle du niveau PCRT. 
 

 
 
La séquence de démarrage change également si la 
commande au pied est présente : en fait, la prise en 
compte du niveau STRT n'est pas réglable ; le niveau à 
la fin de la pente SSLP est celui défini par la commande 
au pied ou le niveau PCRT. 

 
 
REMARQUE : les paramètres mémorisés assurent 
l'amorçage de l'arc lorsque l'utilisateur a correctement 
sélectionné le diamètre et la couleur de l'électrode.  
 
Afin d’offrir une souplesse optimale aux utilisateurs 
avancés ayant besoin de pouvoir contrôler intégralement 
le procédé de soudage, il est possible de modifier les 
paramètres de démarrage en courant alternatif en 
sélectionnant l'option MANL pour le mode TSTR 
(paramètres de démarrage TIG) dans le menu C. 
L'utilisateur peut changer la polarité  
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et les valeurs des autres paramètres pour créer sa forme 
d'onde personnelle pour le démarrage. 
 
REMARQUE : la modification des paramètres ci-dessus 
pourrait affecter l'amorçage de l'arc en cas de réglage 
incorrect.  
 
Fonctions Redémarrage 2S (Restart 2S), 
Redémarrage 4S (Restart 4S), Point (Spot) et 
deux niveaux (Bilevel) 
Voir la section relative au soudage TIG plus haut pour 
avoir plus de détails sur le mode de fonctionnement. 
 

Menu Électrode enrobée 
Pour accéder au menu SMAW, voir la section Menu 
décrite plus haut. 
 
Dans les cas des appareils placés en polarité CA, seul le 
paramètre HOT Start (surintensité à l'amorçage) est 
visible et peut être modifié 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tableau 11. Menu SMAW 

Fonction Configuration d’usine 

Plage de valeurs 
sélectionnables 

 

Nom du 
paramètre 

affiché 

 

Valeur affichée 

 

Force de l’arc 
SOFT : 35 % 0 – 75% (par pas de 1%) 

FRCE 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (%) CRISP : 75 % 75 – 200% (par pas de 1%) 

Démarrage à chaud 
SOFT : 30% 0 – 75% (par pas de 1%) 

HSTR 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (%) CRISP : 50% 50 – 200% (par pas de 1%) 

Polarité électrode enrobée DC+ DC+ ou DC- STPL 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (-) 

 
Force d'arc (ARC FORCE) et démarrage à chaud 
(HOT START) 
Avec ces deux paramètres, l'utilisateur peut modifier le 
comportement de l'appareil en soudage à l'électrode 
enrobée en courant continu. Voir la section relative au 
soudage à l'électrode enrobée en courant continu pour 
une meilleure compréhension de ces deux fonctions.  
 
POLARITÉ ÉLECTRODE ENROBÉE 
Cette fonction permet de changer la polarité de l'électrode 
et de la pince de masse sans intervertir les câbles. Par 
défaut, la polarité d'électrode est DC+ (CC+). 
 

Menu SYS 
Pour accéder au menu SYS, voir la section Menu décrite 
plus haut 
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Tableau 12. Menu SYS 

Fonction Configuration d’usine 

Plage de valeurs 
sélectionnables 

 

Nom du 
paramètre 

affiché 

 

Valeur affichée 

 

Unités mm mm/POUCES UNIT 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée  

VRD OFF MARCHE/ARRÊT VRD 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée 

Luminosité/intensité voyants 

 LOW 

LED 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée  

X MED 

 HIGH 

Options de commande à 
distance TIG 

AMP 
FOOT 

RMTE 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée AMP 

Augmenter/diminuer (boutons 
Up/Down) 

OFF 

OFF 

UPDN 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée 

AMPS 

MEM 

Intensité max. OFF 51 – 199 - OFF AMPS 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée (A) 

Option refroidisseur (Cooler) AUTO 
AUTO 

COOL 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée ON 

Révision du micrologiciel de 
commande 

S/O S/O CTRL Révision du 
logiciel actuel 

Révision du micrologiciel IC S/O S/O UI Révision du 
logiciel actuel 

Révision du micrologiciel UI S/O S/O IC Révision du 
logiciel actuel 

Diagnostics S/O Liste des N° d'erreur ERR #ERR 

Durée de fonctionnement de 
l'arc 

- - HEURE 
Valeur actuelle 

comprise  
entre 0 et 9999 

Compteur d'arc - - CNT 
Valeur actuelle 

comprise  
entre 0 et 9999 

Réinitialisation (Reset) S/O YES/NO RSET  

Mode économique ON MARCHE/ARRÊT VERT 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée 

Verrouillage NO YES/NO LOCK 
Valeur 

actuellement 
sélectionnée 
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Luminosité/intensité voyants 
Cette option permet de sélectionner l'intensité des 
voyants présents dans l'interface utilisateur : trois niveaux 
peuvent être sélectionnés par l'utilisateur. Le niveau le 
plus élevé est recommandé lorsque l'appareil est utilisé à 
l'extérieur en présence d'un fort rayonnement solaire 
 
Options de commande à distance TIG 
Cette section de commande à distance du menu SYS 
permet de sélectionner le dispositif éloigné approprié. 
L'appareil relève automatiquement la présence des 
dispositifs éloignés (commande à distance, commande au 
pied) : sélectionner AMP pour indiquer l'appareil, dans ce 
cas 
la commande à distance se connecte, si FOOT est 
sélectionné, c'est la commande au pied qui est se 
connecte. La sélection par défaut est AMP. La sélection 
de FOOT et AMP change aussi de façon dynamique la 
possibilité de sélectionner et de modifier les paramètres 
comme décrit aux paragraphes précédents. 
 
Options AUGMENTER/DIMINUER (boutons Up/Down) 
MODE AMP 
Le système identifie trois modes de fonctionnement, qui 
correspond aux différents états de l’appareil :  
1) Avant le soudage : si l'utilisateur appuie sur le bouton 

UP ou DOWN, la valeur de courant définie est 
modifiée  

2) Durant le soudage : si l'utilisateur appuie sur le bouton 
UP ou DOWN, la valeur de courant définie est 
modifiée durant toutes les phases du procédé de 
soudage, sauf au cours des fonctions de démarrage, 
durant lesquelles la fonction Augmenter/diminuer est 
masquée. 

3) Pré-gaz/Post-gaz : si l'utilisateur appuie sur le bouton 
UP ou DOWN, la valeur de courant définie est 
modifiée. 

 
Cette modification s’effectue de deux façons différentes, 
en fonction de l'instant où l’utilisateur appuie sur le 
bouton : 
1) Fonction à pas : si l’utilisateur appuie sur le bouton UP 

ou DOWN pendant au moins 200 ms puis le relâche, 
le courant défini augmente/diminue de 1 A.  

2) Fonction paliers : si l’utilisateur appuie sur le bouton 
UP ou DOWN pendant plus de 1 seconde, le courant 
défini commence à augmenter/diminuer par paliers de 
5 A/s. Si l’utilisateur maintient le bouton enfoncé 
pendant plus de 5 s, ce palier passe à 10 A/s. Pour 
mettre au fin à cette fonction paliers, il suffit à 
l’utilisateur de relâcher le bouton précédemment 
enfoncé. 

3) En cas d'utilisation d'un dispositif de commande à 
distance (FOOT ou AMP), et en fonction du procédé 
de soudage sélectionné, l’utilisation du bouton 
UP/DOWN aura plusieurs effets. 

 

Avec le mode de soudage SMAW, le dispositif à distance 
définit le réglage d'intensité sur toute la plage, contournant 
ainsi le bouton de commande principal de l'interface 
utilisateur située sur l’avant de l’appareil. Dans ce cas-là, 
les signaux provenant du bouton UP/DOWN seront 
ignorés.  
 
Avec le mode de soudage GTAW, le dispositif à distance 
définit le pourcentage de la valeur définie principale 
fournie par l’appareil. La procédure de régulation de 
l'intensité principale, et l’utilisation du bouton UP/DOWN 
avec dispositif à distance raccordé, se déroulent comme 
décrites dans le précédent paragraphe.  
 
MODE MEM 
En appuyant sur les boutons de la torche, l’utilisateur sera 
en mesure de modifier les réglages stockés dans les 
emplacements mémoire de 1 à 9. Cette fonctionnalité est 
indisponible durant le soudage. 
 
Option d’intensité max. (MAX amperage) 
Cette option permet à l'utilisateur de définir le courant 
maximal fourni par la machine 
 
Option refroidisseur (COOLER) 
Cette option permet à l'utilisateur d'activer en permanence 
le refroidisseur d'eau lorsque ON est sélectionné. Le 
refroidisseur s'éteint uniquement en mode veille. 
Avec le choix AUTO activé par défaut, le refroidisseur 
d'eau s'adapte à la chronologie du soudage, au mode 
économique (Green) et à l'état de veille (Idle). 
Le refroidisseur s'éteint lorsque le mode économique est 
activé, le passage en mode VEILLE confirme l'extinction 
du refroidisseur. 
 

Codes d’erreur et dépannage. 
Lorsqu’une erreur apparaît, mettre l’appareil hors tension, 
attendre quelques secondes et le remettre sous tension. 
Si l’erreur est toujours présente, une maintenance est 
nécessaire. Contacter le centre d’assistance technique le 
plus proche ou Lincoln Electric et indiquer le code d’erreur 
affiché sur le compteur du panneau avant. 
 
L'option #ERR (disponible depuis le menu SYS) permet 
d’afficher la liste des 10 dernières erreurs différentes 
survenues et enregistrées par l’appareil. Si une même 
erreur se produit plusieurs fois, l’appareil n’enregistre 
qu’une seule occurrence de cette erreur. 
 
Pour réinitialiser le registre, appliquez la procédure 
suivante : 

 Appuyez sur le bouton SEL  pendant 5 s. La 
liste des erreurs est alors remise à zéro.  

 Relâcher le bouton SEL 
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Tableau 13. 

Tableau des codes d’erreur 

01 

Tension d'alimentation trop faible 

La LED  clignote rapidement (à 5 Hz). 
Indique qu'une protection contre les sous-
tensions d'alimentation est active ; l'appareil 
redémarre automatiquement lorsque la 
tension d'alimentation se situe à nouveau 
dans la plage correcte. 

02 

Tension d'alimentation trop élevée 

La LED  clignote (à 5 Hz). 
Indique qu'une protection contre les 
surtensions d'alimentation est active ; 
l'appareil redémarre automatiquement 
lorsque la tension d'alimentation se situe de 
nouveau sur la bonne plage (280 Vca). 

03 

Raccordement incorrect de l'alimentation 

La LED  clignote (à 5 Hz). 
Indique que le réseau d’alimentation 
électrique auquel l’appareil est raccordé 
présente un grave problème. 
 Mettre l'appareil hors tension et vérifier le 

raccordement au réseau d'alimentation 
électrique. 

04 

Verrouillage de la tension primaire 

La LED  clignote (à 5 Hz). 
Indique qu’une défaillance de latension 
auxiliaire interne a été détectée. 
 
Pour remettre l’appareil en fonctionnement : 
 Mettre l’interrupteur principal en position 

arrêt puis marche pour redémarrer 
l’appareil. 

06 

Verrouillage de tension de l’inverseur 

La LED  clignote (à 5 Hz). 
Indique qu’une défaillance de latension 
auxiliaire interne a été détectée. 
 
Pour remettre l’appareil en fonctionnement : 
 Mettre l’interrupteur principal en position 

arrêt puis marche pour redémarrer 
l’appareil. 

09 

Erreur de connexion 
Ce message d'erreur indique que la 
communication entre la Commande et l'UI 
ne fonctionne pas.  
Pour remettre l’appareil en fonctionnement : 
 Mettre l’interrupteur principal en position 

arrêt puis marche pour redémarrer 
l’appareil. 

10 

Défaillance du ventilateur 
Ce message d’erreur indique que le 
ventilateur ne fonctionne pas correctement. 
Cette erreur permet d'éviter tout dégât 
conséquent à une surtempérature. 

La LED  clignote (à 5 Hz). 

11 

Panne du refroidisseur à eau 

La LED  clignote (à 5 Hz). 
Le fluide de refroidissement ne s’écoule pas 
correctement à travers la torche. Voir le 
manuel d’instructions du refroidisseur à eau 
pour obtenir plus d'informations. 

 

12 

Surcharge de l'interrupteur CA 
Indique qu'une condition de surcharge s'est 
produite. 
Pour remettre l’appareil en fonctionnement : 
 Mettre l’interrupteur principal en position 

arrêt puis marche pour redémarrer 
l’appareil. 

La LED  clignote (à 5 Hz). 

15 

Erreur de présence du refroidisseur à 
eau 

La LED clignote (à 5 Hz). 
Le refroidisseur à eau a été 
raccordé/débranché durant le 
fonctionnement. 
Pour remettre l’appareil en fonctionnement : 
 Mettre l’interrupteur principal en position 

arrêt puis marche pour redémarrer 
l’appareil. 

 

Durée d'arc et compteur d'arc 
Ces deux options indiquent à l'utilisateur le nombre total 
d'heures de travail et le nombre d'amorçages d'arc 
effectués (9 999 max.) 
Pour réinitialiser un registre ou les deux, appliquez la 
procédure suivante : 

 Appuyer sur le bouton SEL  pendant 5 s. Le 
compteur est ainsi réinitialisé : la valeur 0.0 s’affiche 
sur l’écran de la tension.  

 Relâcher le bouton SEL 
 

Révision des micrologiciels IU,  
CTRL et IC 
Cette option permet d’obtenir la révision du logiciel 
actuellement utilisée pour les deux IU, carte de 
commande et carte d’entrée. 
 

Option mode économique (GREEN) 
Cette option permet de désactiver le mode économique et 
le mode veille 
 

Option verrouillage (LOCKOUT) 
Cet option permet d’activer la fonctionnalité de 
verrouillage de l’écran. 
 Lorsque l'option LOCK ON est activée dans le menu 

SYS, seules les fonctions de réglage d’intensité 
nominale, les fonctions de mémoire et le menu SYS 
sont disponibles. 

 La réinitialisation sur les paramètres usine du menu 
SYS basculera le système sur le mode LOCK OFF 

 Le rappel mémoire aura pour effet de charger tous les 
paramètres stockés durant l'opération 
d’enregistrement, y compris les paramètres des 
menus 

 Le rappel mémoire conservera l'état LOCK. 
 

RÉINITIALISATION 
Cette option permet à un utilisateur final de réinitialiser 
tous les paramètres présents dans la machine en 
rétablissant les paramètres d'usine par défaut indiqués 
dans ce manuel. Les emplacements de mémoire ne sont 
pas affectés par la réinitialisation. 
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Maintenance 
 

 ATTENTION 
Nous vous recommandons de contacter notre service 
après-vente pour toute opération d’entretien ou 
réparation. Toute intervention sur le poste effectuée par 
des personnes non autorisées aura pour effet d’annuler 
la garantie du fabricant. 
 
Les intervalles des opérations de maintenance à adopter 
varient en fonction de l’environnement d’exploitation. 
Signaler immédiatement tous les dégâts visibles. 
 
 Vérifier l’intégrité des câbles et raccords, et les 

remplacer si nécessaire. 
 Veiller ce que l’appareil reste bien propre. Nettoyer les 

surfaces externes avec un chiffon doux, insister 
particulièrement sur les ouïes de ventilateur. 

 

 ATTENTION 
Ne jamais ouvrir cet appareil et ne rien introduire dans 
les ouvertures. Couper l’alimentation principale de 
l’appareil avant toute intervention de maintenance et de 
réparation. Après chaque réparation, les tests de 
sécurité appropriés doivent être effectués. 
 

Politique d'assistance au client 
L'activité de Lincoln Electric Company consiste à fabriquer 
et vendre des équipements de soudage, des 
consommables et des appareils de découpe de haute 
qualité. Notre enjeu est de répondre aux besoins de notre 
clientèle et de dépasser leurs attentes. Il arrive que les 
acheteurs nous demandent conseil ou des 
renseignements sur l'utilisation de nos produits, ce à quoi 
nous répondons au mieux au regard des informations en 
notre possession. Lincoln Electric n'est pas en mesure de 
garantir ces conseils ni ne pourra être tenu pour 
responsable des informations ou conseils prodigués. Par 
conséquent, nous déclinons expressément toute garantie 
quelle qu'elle soit, y compris toute garantie d'adéquation à 
l'usage particulier d'un client quelconque, desdits 
informations ou conseils. D'un point de vue pratique, nous 
ne pouvons pas être tenus pour responsables de la mise 
à jour ou correction de ces informations ou conseils une 
fois qu'ils ont été remis, et la transmission de ces 
informations ou conseils n'entraîne en aucun cas la 
création, l'expansion ou la modification d'une garantie 
quelconque relative à la vente de nos produits. 
Lincoln Electric est un fabricant réceptif mais la 
responsabilité du choix et de l'utilisation des produits 
spécifiques vendus par Lincoln Electric incombe 
seulement et exclusivement au client. Maintes variables 
indépendantes de Lincoln Electric ont un impact sur les 
résultats obtenus par l'application de ces méthodes de 
fabrication et exigences de service. 
Sujet à modification – Ces informations sont exactes à 
notre connaissance au moment de l’impression. Merci de 
consulter le site www.saf-fro.com pour obtenir les toutes 
dernières informations. 
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DEEE 
07/06 

F
ra

n
ça

is
 

 

Ne pas jeter les équipements électriques avec les déchets ordinaires ! 
Conformément à la Directive Européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques ou 
électroniques (DEEE) et à sa transposition dans la législation nationale, les appareils électriques doivent 
être collectés à part et être soumis à un recyclage respectueux de l’environnement. Le propriétaire de 
l'équipement est invité à s'informer sur les systèmes de collecte approuvés auprès des représentants 
locaux. 
L’application de cette directive européenne permettra de protéger l’environnement et la santé ! 

 

Pièces de rechange 
12/05 

Comment lire cette liste de pièces de rechange 
 Cette liste de pièces de rechange ne vaut que pour les appareils dont le numéro de code figure ci-dessous. Pour toute 

pièce dont la référence n'est pas indiquée, contacter le service après-vente de Lincoln Electric. 
 Utiliser la vue éclatée et le tableau de références des pièces ci-dessous pour déterminer l’emplacement de la pièce en 

fonction de la référence de votre équipement. 
 Ne tenir compte que des pièces marquées d’un « X » dans la colonne de cette vue éclatée (# indique un changement 

dans ce document). 

 
Lire d’abord les instructions de la liste de pièces de rechange ci-dessus, puis se référer aux vues éclatées du manuel 
« Pièces de rechange » fourni avec le poste de soudage et qui comportent un renvoi réciproque des références. 
 

REACh 
11/19 

Communication conformément à l’Article 33.1 de la réglementation (CE) N° 1907/2006 – REACh. 
Certaines pièces à l’intérieur de l’appareil contiennent les éléments suivants : 
Bisphénol A, BPA,  CE 201-245-8, CAS 80-05-7 
Cadmium,   CE 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Plomb,    CE 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Phénol, 4-nonylphénol, ramifié, CE 284-325-5, CAS 84852-15-3 
à plus de 0,1% w/w dans la matière homogène. Ces substances sont incluses dans la « Liste des substances 
extrêmement préoccupantes candidates en vue d'une autorisation » de REACh. 
Votre appareil particulier peut contenir une ou plusieurs substances listées. 
Instructions pour une utilisation sûre : 

 utiliser conformément aux instructions du fabricant, laver ses mains après utilisation ; 
 garder hors de la portée des enfants, ne pas mettre dans la bouche, 
 éliminer dans le respect des réglementations locales. 

 

Emplacement des centres de service agréés 
08/18 

 En cas de défaut survenant pendant la période garantie proposée, l'acheteur doit contacter Lincoln Electric ou un 
centre d'assistance agréé. 

 Veuillez contacter votre revendeur local pour obtenir les coordonnées du centre d'assistance technique le plus proche. 

 

Schéma électrique 
 
Se référer au manuel « Pièces de rechange » fourni avec la machine. 
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Accessoires suggérés 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W -S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Commande à distance - Portée de 15 m 

K14190-1 Refroidisseur à eau  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Rallonge électrique 15 m (*) 

K870 Commande à distance au pied. 

 
(*) Seule l’utilisation de 2 rallonges pour une longueur totale de 45 m est autorisée. 
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TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric. 
 Kontroller emballasjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader må umiddelbart 

rapporteres dit du har kjøpt din maskin. 
 Fyll ut identifikasjonsinformasjonen til utstyret i tabellen under for fremtidig referanse. På merkeskiltet finner du 

modellnavn, kode- og serienummer. 
 

Modellnavn: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Kode- og serienummer: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Kjøpsdato og -sted: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Tekniske spesifikasjoner 
 

NAVN INDEKS 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

INNGANG 

Inngangsspenning U1 EMC-klasse Frekvens 

115 - 230 V AC ± 15 % A 50/60 Hz 

Tilførsels-
ledning 

Modus 20% 35% 60% 100% 
Inngangsstrøm 

I1max 
PFmax 

115 Vac 

STICK 3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
TIG DC  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

STICK AC 3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

TIG AC  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Tilførsels-
ledning 

Modus 30% 35% 60% 100%   

230 Vac 

STICK 5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
TIG DC  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

STICK AC 5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

TIG AC  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

SVEISEKAPASITET 

 Utgangsstrøm I2 Driftssyklus ved % 
Utgangsspenning U2  

Driftssyklus ved % 
Tilførsels-

ledning 
Modus 20% 35% 60% 100% 20% 35% 60% 100% 

115 V AC 
1ph 

STICK DC 100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG DC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

STICK AC 100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG AC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

Tilførsels-
ledning 

Modus 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100% 

230 V AC 
1ph 

STICK DC 160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG DC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

STICK AC 160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG AC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

UTGANGSOMRÅDE 

Sveisestrømområde Maksimum åpen kretsspenning OCV U0 

2 – 200 A 109 Vdc 

ANBEFALTE STØRRELSER PÅ KABLER OG SIKRINGER 

Sikring (treg) eller automatsikringstørrelse Nettkabel 

16 A ved 400 V AC – 16 A ved 230 V AC 3x2,5mm2 

MÅL OG VEKT 

Høyde Bredde Lengde Nettovekt 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Driftstemperatur Lagringstemperatur 
Driftsfuktighet 

(t=20°C) 
Beskyttelsesklasse 

-10 °C til +40°C -25°C til 55°C Ikke relevant IP23 

 
 
 
 



Norsk 2 Norsk 

Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) 
01/11 

Dette produktet er designet i samsvar med alle relevante direktiver og standarder. Utstyret kan imidlertid generere 
elektromagnetiske forstyrrelser som kan påvirke andre systemer som telekommunikasjon (telefon, radio og fjernsyn) eller 
andre sikkerhetssystemer. Disse forstyrrelsene kan forårsake sikkerhetsproblemer for de berørte systemene. Les og 
forstå dette avsnittet for å eliminere eller redusere mengden elektromagnetisk forstyrrelse som maskinen forårsaker. 
 

Denne maskinen har blitt laget for bruk i et Industrielt miljø.  Brukeren er ansvarlig for at installasjon og bruk 
av utstyret gjøres iht. instruksjonene i denne håndboken. Hvis det oppdages elektromagnetiske forstyrrelser, 
er det brukeren av sveiseutstyret som har ansvaret for å iverksette tiltak for å løse problemet, om nødvendig 
med assistanse fra produsenten. Utstyr i klasse A er ikke ment for bruk i private hjem hvor strømmen leveres 

gjennom det offentlige lavspentnettet. Det kan eventuelt oppstå problemer med å sikre elektromagnetisk kompatibilitet på 
slike steder, grunnet ledede eller utstrålte forstyrrelser.  Gitt at det offentlige lavspenningssystemets impedans ved 
punktet for vanlig sammenkobling er 83 mΩ (eller kortslutningsstrømmen er høyere enn 0,6 MVA), er dette utstyret i 
samsvar med IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 og kan kobles til offentlige lavspenningssystemer. Det ansvaret til den 
som installerer eller bruker utstyret å forsikre seg om at utstyret kan kobles til nettet. Vedkommende må om nødvendig ta 
kontakt med strømleverandøren for informasjon om systemets impedanse er i henhold til impedansebegrensningene. 
 
Før installasjon av sveiseutstyret skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske forstyrrelser i 
nærliggende områder. Vurder følgende: 
 Tilførselskabler, kontrollkabler og telefonkabler som er i eller i nærheten av arbeidsområdet og maskinen. 
 Radio- og/eller TV-sendere og -mottakere. Datamaskiner eller datastyrt utstyr. 
 Sikring og kontrollutstyr for industriprosesser. Utstyr for kalibrering og måling. 
 Personlig medisinsk utstyr som pacemakere og høreapparater. 
 Sjekk den elektromagnetiske immuniteten for utstyr som brukes i eller nær arbeidsområdet. Operatøren må kontrollere 

at alt utstyr i området er kompatibelt. Dette kan kreve ytterligere vernetiltak. 
 Størrelsen på arbeidsområdet som må vurderes, avhenger av konstruksjonen til bygningen og andre aktiviteter som 

finner sted. 
 
For å redusere elektromagnetisk stråling fra maskinen skal du følge disse retningslinjene. 
 Sveiseutstyret skal kobles til nettet iht. produsentens anbefalinger. Hvis forstyrrelser oppstår kan det være nødvendig 

med ekstra tiltak, f.eks. installering av nettfilter. 
 Utgangskablene skal være så korte som mulig og legges sammen. Hvis det er mulig skal du koble arbeidsstykket til jord 

for å redusere elektromagnetisk stråling. Operatøren må sjekke at tilkobling av arbeidsstykket til jord ikke vil forårsake 
problemer som usikre driftsforhold for personell og utstyr. 

 Skjerming av kabler i arbeidsområdet kan redusere elektromagnetisk stråling. Dette kan være nødvendig ved spesielle 
anvendelser. 

 

 ADVARSEL 
Klasse A utstyr er ikke ment for bruk i private boliger der elektrisiteten leveres av det offentlige lavspenningsnettet. Det 
kan eventuelt oppstå problemer med å sikre elektromagnetisk kompatibilitet på slike steder på grunn av ledet eller radio-
frekvens forstyrrelser. 
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Sikkerhet 
01/11 

 

 ADVARSEL 
Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all installasjon, bruk, vedlikehold og reparasjon 
bare utføres av kvalifisert personell. Les og forstå bruksanvisningen før utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen ikke 
følges, kan dette resultere i alvorlig personskade, død eller skade på utstyret. Les og forstå de følgende forklaringene av 
advarselssymboler. Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er forårsaket av feil installasjon, dårlig vedlikehold 
eller unormal bruk. 
 

 

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen må følges for å unngå alvorlige personskader, 
død eller skade på utstyret. Beskytt deg selv og andre fra personskade eller død. 

 

LES OG FORSTÅ BRUKSANVISNINGEN: Les og forstå bruksanvisningen før utstyret tas i bruk. Elektrisk 
buesveising kan være farlig. Hvis bruksanvisningen ikke følges kan dette resultere i alvorlig personskade, 
død eller skade på utstyret. 

 

ELEKTRISK STØT KAN DREPE: Elektroden og arbeidstrykket (gods) står under spenning når maskinen 
er slått på. Ikke berør disse deler med bar hud eller fuktige klær. Bruk hansker uten hull. For å unngå 
fysisk kontakt til arbeidsstykket og gods/jord skal hele kroppsoverflaten være isolert ved bruk av tørre 
klær. Ved halvautomatisk eller automatisk trådsveising er tråden, matehjul, sveisehode og kontaktrør, 
under spenning. Sørg for at godskabelen har god kontakt til arbeidsstykket. Tilkoblingen skal være så nær 
sveisestedet som mulig. Hold elektrodeholderen, godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin i god 
operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri elektrodeholderen i vann for avkjøling. Bruk 
sikkerhetsbelte når det arbeides over gulvnivå, for å sikre mot fall som følge av elektriske støt. 

 

ELEKTRISK UTSTYR: Husk alltid å slå av maskinen og koble fra nettspenningen når det skal utføres 
arbeid på sveisemaskinen. Jording skal være iht. gjeldende regler. 

 

ELEKTRISK UTSTYR: Hold elektrodeholderen, godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin i god operativ 
stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri elektrodeholderen i vann for avkjøling. Bruk sikkerhetsbelte når 
det arbeides over gulvnivå, for å sikre mot fall som følge av elektriske støt. 

 

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VÆRE FARLIGE: Elektrisk strøm som går gjennom en 
leder forårsaker elektromagnetiske felter (EMF). EMF kan forstyrre enkelte pacemakere. Sveisere som 
har pacemaker, skal rådføre seg med lege før de bruker dette utstyret. 

 

CE GODKJENNING: Dette produktet er godkjent iht. Europeiske direktiver. 

 

KUNSTIG OPTISK STRÅLING: I henhold til kravene i direktiv 2006/25/EF og standarden EN 12198, er 
utstyret i kategori 2. Det er påkrevd å bruke personlig verneutstyr (PVU) som har filter med 
beskyttelsesklasse opp til maksimum 15, som er påkrevd i henhold til standarden EN169. 

 

RØYK OG GASS KAN VÆRE FARLIG: Ved sveising kan det dannes helsefarlig røyk og gass. Unngå å 
puste inn denne røyken og gassen. Bruk god ventilasjon og/eller punktavsug for å holde røyken og 
gassen borte fra pustesonen. 

 

BUESTRÅLER KAN BRENNE: Bruk beskyttelsesskjerm med riktig filter og beskyttelsesplater for å 
beskytte øynene mot gnister og buestråling når du sveiser eller observerer. Bruk egnede klær laget av 
slitesterkt flammebestandig materiale for å beskytte både din egen hud og andres. Beskytt annet 
personell i nærheten med egnet flammesikker skjerming og varsle dem om at de ikke må se på buen eller 
eksponere seg selv for buen. 

 

GNISTER FRA SVEISINGEN KAN FORÅRSAKE BRANN ELLER EKSPLOSJON: Fjern brannfarlige 
gjenstander fra sveiseområdet og sørg for å ha et brannslukningsapparat lett tilgjengelig. Det kan fort skje 
at det kommer gnister fra sveisingen og varme materialer fra sveiseprosessen gjennom små sprekker og 
åpninger til nærliggende områder. Ikke utfør sveisearbeid på tanker, tønner, containere eller annet 
materiell før du har iverksatt passende tiltak for å sikre at det ikke kommer brennbar eller giftig damp. Ikke 
bruk dette utstyret hvis det finnes brennbar gass, damp eller flytende brennbart materiale i nærheten. 
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SVEISEDE MATERIALER KAN GI BRANNSKADE: Sveising genererer høy temperatur. Varme materialer 
og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verktøy og hansker når du skal arbeide med varmt 
materiale. 

 

GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Bruk bare trykkluftflasker som inneholder 
riktig dekkgass som er riktig for sveiseprosessen og riktige regulatorer som er designet for gassen og 
trykket som brukes. Gassflasker skal alltid oppbevares stående og sikkert festet til en fastmontert støtte. 
Gassflasker må aldri flyttes eller transporteres hvis beskyttelseshetten er fjernet. Berør aldri gassflasken 
med elektrodeholderen eller med annen gjenstand som står under spenning. Gassflaskene skal plasseres 
unna områder hvor de kan bli utsatt for fysisk skade og i sikker avstand fra sveiseprosesser med 
gnistdannelse og varmekilder. 

HF 
FORSIKTIG: Den høye frekvensen som brukes til kontaktfri tenning med TIG (GTAW) sveising, kan 
forstyrre driften til utilstrekkelig skjermet datautstyr, EDP-sentre og industrielle roboter og til og med 
forårsake fullstendigsystemsvikt. TIG-sveising (GTAW) kan forstyrre elektroniske telefonnettverk og radio- 
og TV-mottak. 

 

STØY SOM FOREKOMMER UNDER SVEISING KAN VÆRE SKADELIG: Sveisebuen kan forårsake 
støy med høyt nivå på 85 dB i 8 timer på ukedager. Sveisere som betjener sveisemaskiner er forpliktet til 
å bruke egnet hørselvern. Arbeidsgivere er forpliktet til å utføre undersøkelser og målinger av 
helseskadelige faktorer. 

 

SIKKERHETS MERKE: Dette utstyret er tilpasset for bruk i omgivelser hvor man har økt fare for elektrisk 
støt. 

 
Produsenten forbeholder seg retten til å utføre endringer og/eller forbedringer av designen uten samtidig å måtte 
oppgradere bruksanvisningen. 
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Innledning 
 

Generell beskrivelse 
PRESTOTIG 200 AC/DC-maskinen er beregnet til 
utføring av MMA (SMAW)- og TIG (GTAW)-sveiseprosess 
med DC- og AC-strøm.  
Enheten er utformet til å hovedsakelig tilfredsstille 
TIG-forespørsler i både DC- og AC-modus: Takket være 
avanserte menyalternativer kan både nybegynnere og 
eksperter innen sveising justere sveiseparameterne for å 
få de beste sveiseytelsene.  

De følgende avsnittene vil vise deg hvordan du kommer til 
menyen og parameterne som kan stilles inn. 
Følgende utstyr er lagt til PRESTOTIG 200 AC/DC: 
 SLANGEKLEMME 
 GASSLANGE 
 MONTERINGSSLANGE 
 MUTTER HALV BLIND 1/4F 
 HANN-HURTIGKOBLINGSSLANGE 
 
Anbefalt utstyr, som kan kjøpes av brukeren, ble nevnt i 
kapittelet "Foreslått tilleggsutstyr". 

 

Instruksjoner for installasjon og bruk 
 
Les hele dette avsnittet før maskinen installeres eller tas i 
bruk. 
 

Plassering og omgivelser 
Denne maskinen kan brukes under de fleste forhold. 
Imidlertid er det viktig at enkle forhåndsregler følges for å 
sikre lang levetid og pålitelig drift. 
 Ikke plasser eller bruk denne maskinen på underlag 

som heller 15° eller mer fra horisontalplanet. 
 Ikke bruk denne maskinen til tining av frosne rør. 
 Maskinen må plasseres der det er fri sirkulasjon av 

ren luft, slik at luftstrømmen fra baksiden og ut på 
fronten ikke hindres. Dekk ikke maskinen med papir, 
kluter eller filler når den er slått på. 

 Støv og skitt som kan trekkes inn i maskinen skal 
holdes på et minimum. 

 Denne maskinen har beskyttelsesklasse IP23. Hold 
maskinen tørr og beskyttet mot regn og snø, plasser 
den aldri på et vått underlag eller i en dam. 

 Plasser maskinen unna radiostyrte maskiner. Normal 
drift kan påvirke driften av nærliggende radiostyrte 
maskiner, noe som kan resultere i personskade eller 
skade på utstyret. Les avsnittet om Elektromagnetisk 
kompatibilitet i denne håndboken. 

 Maskinen skal ikke brukes på steder hvor 
omgivelsestemperaturen er høyere enn 40 °C. 

 

Nettilkobling 
Sjekk inngangsspenningen, fasen og frekvensen som 
mates til denne maskinen før du slår den på. Tillatt 
nettspenning er angitt i avsnittet om tekniske 
spesifikasjoner og på merkeskiltet på maskinen. Forsikre 
deg om at maskinen er jordet. 
 
Kontroller at strømforsyningen er tilstrekkelig høy for 
normal bruk av maskinen. Sikringskapasiteten og 
kabelstørrelsen er angitt i avsnittet "Teknisk spesifikasjon" 
i denne håndboken. 
 
Maskinen er konstruert for å brukes med motordrevne 
aggregater så lenge hjelpemotoren leverer tilstrekkelig 
spenning, frekvens og effekt som angitt i avsnittet 
"Tekniske spesifikasjoner" i håndboken. Hjelpemotoren til 
aggregatet må også oppfylle følgende krav: 
 
230 Vac 1-faset: 
 Vac-spenningstopp: Lavere enn 280V 
 Vac-frekvens: I området 50 til 60Hz 
 RMS-spenning på AC-kurven: 230Vac ± 15 % 
 

115 Vac 1-faset: 
 Vac-frekvens: I området 50 til 60Hz 
 RMS-spenning på AC-kurven: 115Vac ± 15 % 
 
Merk: Hvis tilkoblet ved 115 VAC har utstyret 
utgangsunderbelastning. Det er viktig å sjekke disse 
spesifikasjonene da en del motordrevne generatorer 
produserer høye spenningstopper.  Motordrevne 
generatorer som ikke tilfredsstiller disse spesifikasjonene, 
må ikke brukes til strømforsyning av maskinen, da dette 
kan føre til at maskinen blir skadet. 
 
Forsiktig: For å gi fullstendig effekt av driftssyklusen må 
du endre overstrømsbeskyttelsen for 25A type D og endre 
for riktig inngangsplugg (eller koble direkte til et 
strømnettverk) 
 
Eksempel: 

 
 

Tilkobling av sveiseutstyr 
For rask til-/frakobling av sveisekablene brukes plugger av 
typen Twist-Mate. Se neste avsnitt for mer informasjon 
om tilkobling av sveiseutstyr for M-sveising (MMA) eller 
TIG-sveising (GTAW.) 
 
Tabell 1. 

 

Hurtigfrakobling: Tenner (for MMA- og 
GTAW-prosess) utmatingstilkobling for 
sveisekretsen. 

 

Hurtigfrakobling: 
Arbeidsstykkeutgangstilkobling for 
sveisekrets. 
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Elektrodesveising (SMAW) 
Denne maskinen inkluderer ikke MMA-sveisesettkabler, 
disse kan kjøpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr 
for mer informasjon. 
 
Velg først riktig polaritet for elektroden. Denne 
informasjonen finner du i databladet til elektroden. 
Deretter kobles sveisekabelsettet til terminalene på 
maskinen med rett polaritet. Her vises et eksempel på 
tilkobling og sveising med tenner. 
 

 
 
Koble elektrodekabelen til tennerterminalen og 
arbeidsklemmen til arbeidsstykketerminalen. Stikk 
kontakten med nøkkelfôringen opp i nøkkelretning og drei 
omtrent ¼ omdreining med klokka. Ikke trekk til for hardt. 
 
Polaritet for Stick kan velges ut (blant DC+, DC-, AC) med 
frontpanelets trykknapp og meny, se følgende. 
 
GTAW(TIG)-sveising 
Maskinen inkluderer ikke en TIG-tenner til TIG-sveising, 
og denne må kjøpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr 
for mer informasjon. 
 

 
 
Koble tennerkabelen til 
tennerterminalen på 
maskinen og 
arbeidsklemmen til 
arbeidsstykkets terminal. 
Stikk maskinkontakten på 
sveisekabelsettet inn i 
terminalen på sveisemaskinen og drei den ¼ omdreining 
med klokken. Dra ikke til for hardt. Koble til slutt 
gasslangen fra TIG-tenneren til gasskoblingen (B) på 
framsiden av maskinen. I pakken følger det med en ekstra 
gasskobling for montering foran på maskinen, om 
nødvendig. Koble deretter koblingen bak på maskinen til 
en gassregulator på gassflasken som skal brukes. De 
nødvendige koblingene medfølger i pakken. Koble 
TIG-tenneren til utløserkontakten (A) foran på maskinen. 
 

Tig-sveising med et vannavkjølt tenner 
Det kan monteres på en kjøleenhet på maskinen: 
 COOLARC-24  
Hvis en Coolarc-enhet, som angitt over, kobles til 
maskinen, slås den automatisk PÅ eller AV for å sikre 
avkjøling av tenneren. Når elektrodesveising er aktivert, er 
kjøleren AV. 
 
Denne maskinen inkluderer ikke en avkjølt TIG-tenner, 
den kan kjøpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr for 
mer informasjon. 
 

 ADVARSEL 
Maskinen har en elektrisk tilkobling for Coolarc-enheten 
på baksiden. Denne kontakten er BARE for tilkobling av 
Coolarc-enheten angitt over. 
 

 ADVARSEL 
Før kjøleenheten kobles til maskinen og tas i bruk, må 
du lese og forstå instruksjonsheftet som følger med 
kjøleenheten. 
 

 ADVARSEL 
Koble til og fra kjøleren med enheten slått AV. 
 
Tilkobling av fjernkontroll 
Se også avsnittet "Tilleggsutstyr" for en liste 
over de forskjellige fjernkontrollene.  Hvis det 
skal benyttes en fjernkontroll til dette utstyret, 
skal denne kobles til kontakten i fronten på 
maskinen.  Maskinen vil automatisk detektere 
at det er blitt koblet til en fjernkontroll og kontrollampen 
REMOTE LED lyser og maskinen er nå fjernregulert.  Mer 
informasjon om denne driftsmodusen finner du i neste 
avsnitt. 
 
Bakpanel 

A B

C

D

E

 
A. Hovedbryter: Skrur maskinen PÅ / AV. 
B. Nettledning: Kobler maskinen til strømnettet. 
C. Kjølevifte: Ikke blokker eller filtrer vifteinntaket.  

Funksjonen "F.A.N" (Fan As Needed) slår viften 
AV/PÅ automatisk. Viften starter med sveisejobben og 
går så lenge som det sveises med maskinen. Hvis 
ikke maskinen sveiser i mer enn 10 minutter, vil den 
gå over til Grønn modus. 
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Grønn modus 
Grønn modus er en funksjon som kobler over 
maskinen til en standby-modus: 
 Sveisingen deaktiveres 
 Viftene reduserer hastigheten 
 Alle LED-ene på frontpanelet er slått AV bortsett 

fra strøm PÅ-LED-en (kontinuerlig PÅ) og VRD 
LED-en (kontinuerlig PÅ) hvis VRD er aktivert. 

 Displayet viser bindestrektegnet 
 

Dette gjør at mengden støv og smuss som trekkes 
inn i maskinen reduseres, og du unngår et høyere 
strømforbruk. 

 
For å gjenopprette maskinens gjenstart for å sveise, 
skyv TIG-utløseren eller trykk på hvilken som helst 
knapp på frontpanelet eller drei koderknotten. 

 
MERK: Hvis en COOLARC TIG tenneravkjølingsenhet 
er koblet til maskinen, vil denne slås AV/PÅ med 
funksjonen Grønn modus, også basert på COOL-
alternativet. Se meny SYS-avsnittet for flere 
opplysninger. 

 
MERK: Det er mulig å la brukeren aktivere eller 
deaktivere den grønne modusen. Se meny 
SYS-avsnittet for flere opplysninger. 

 
Tomgangsmodus 
Etter 30 minutter uten sveising vil maskinen gå inn i en 
dyp lavstrømsmodus. Den vil slå av alle indikatorer: 
kun strøm PÅ-lysdioden blinker. 

 
For å gjenopprette maskinens gjenstart for å sveise, 
skyv utløseren eller trykk på hvilken som helst knapp 
på frontpanelet eller drei koderen. 
Avslutningsprosedyren vil ta 6-7 s: Etter denne tiden 
er enheten klar til å sveise. 

 
D. Gassinnløp: Kobling for TIG-dekkgassen. Bruk den 

medfølgende koblingen til å koble maskinen til 
gasskildeledningen. Gasskilden må ha installert en 
trykkregulator og strømningsmåler. 

E. Kontakt for strømtilførsel for Coolarc: 400 Vac-
kontakt.  Coolarc-kjøleenheten kobles til her. 

 

Betjeningsbrytere og funksjoner 
Oppstart av maskinen: 
Når maskinen slås PÅ, utføres en automatisk test. 
Maskinen er klar til bruk når lampen for "Strøm PÅ", "A" 
(midt på oversikten) med én av lysdiodene på 
sveisemoduskommandoen tennes. Dette er 
minimumskravet: Andre lysdioder kan være tent avhengig 
av sveisevalg. 
 

 
 

Indikatorer og brytere på frontpanelet 
 
Lysdiode for hovedstrøm PÅ: 

 
Denne lysdioden blinker når maskinen starter opp eller 
ved gjenstart etter tomgangsmodus og lyser konstant når 
maskinen er klar til bruk. 
 
Hvis nettspenningskontrollen aktiveres, begynner lampen 
for nettspenning og det vises en feilkode på displayene. 
Maskinen starter automatisk på nytt når nettspenningen 
har rett verdi. For mer informasjon, les avsnittet Feilkoder 
og feilsøking. 
 
Hvis utløseren trykkes før enheten er klar til å sveise, eller 
etter at en sveis er fullført i GTAW-modus, vil PÅ-LED-en 
blinke i hurtig hastighet. Frigi utløseren for å gjenopprette 
normal drift. 
 
Fjernstyrings LED: 

 
Denne indikatoren lyser når fjernkontrollen er tilkoblet 
maskinen. 
 
Hvis en fjernkontroll er koblet til maskinen, betjenes 
strømreguleringshjulet i to ulike moduser: STICK og TIG: 
 

 STICK-modus (elektrode): Med en fjernkontroll 
tilkoblet, er utgangsstrømmen PÅ. En ekstern 
regulator eller pedal er tillatt (utløser registreres 
ikke). 

 

 

  

 
Hvis fjernkontrollen kobles til, deaktiveres 
strømreguleringshjulet på brukergrensesnittet til 
maskinen. Gjennom fjernkontrollen har man full tilgang 
til utgangsstrømområdet. 
 TIG-modus: I lokal og fjernkontroll-modus er 

utgangsstrømmen til maskinen AV. Det er 
nødvendig med en utløser for å aktivere 
utgangsstrømmen. 

 

  
 

  

 
Utgangsstrømområdet som kan velges fra 
fjernkontrollen, avhenger av Output Current Knapp på 
brukergrensesnittet til maskinen. F.eks.: Hvis 
utgangsstrømmen er satt til 100 A med Output Current 
Knapp på brukergrensesnittet, vil fjernkontrollen 
justere utgangsstrømmen fra minimum tillatt strøm til 
maksimum 100 A. 

 
Utgangsstrømmen som er stilt av 
utgangsstrømknappen vises i 3 sekunder når knappen 
flyttes. Etter 3 sekunder vil verdien som vises være 
aktuelt valg av fjernkommando. 

 
Fjernpedal: For korrekt bruk må "Meny GTAW" og 
"Meny SYS" være aktivert i oppsettsmenyen: 
 2-trinns sekvens blir automatisk valgt 
 Oppover-/nedover-ramper og restart deaktiveres. 
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 Funksjonene Spot, Bi-Level og 4-trinns kan ikke 
velges 

 
(Normal drift gjenopprettes når fjernkontrollen 
kobles fra.) 

 
Termostat-lysdiode: 

 
Denne indikatoren lyser når termostaten har koblet ut 
strømkretsen p.g.a. sveising med for høy intermittens. 
Dette skjer vanligvis når maskinens driftssyklus er 
overskredet. La maskinen stå på slik at de interne 
komponentene kan avkjøles. Når indikatoren slukker, 
er maskinen igjen klar for normal drift. 
 
VRD-lysdioder (bare på australske maskiner): 

 
Denne maskinen er utstyrt med VRD-funksjonen 
(spenningsreduksjonsenhet): Den reduserer spenningen 
på utgangen. 
 
VRD-funksjonen er fabrikkinnstilt bare på maskiner som 
oppfyller kravene i de australske standardene 
AS 1674.2. (C-Tick logo " " på/nær merkeskiltet til 
maskinen). 
 
VRD-lysdioden er PÅ når utgangsspenningen er lavere 
enn 12 V når maskinen går på tomgang. 
 
For andre maskiner (CE & USA) er denne funksjonen 
aktivert i meny SYS. 
 
Polaritet: 

 
 
Dette ikonet er tilordnet til å stille inn polariteten til 
prosessen som er i bruk: DC+, AC stick, DC- &  AC TIG 
operasjoner. 
 
MERK: Trykking av knappen som er tilordnet for å 
behandle POLARITET vil bytte tenningen av ikonet 
mellom DC- og AC-polaritet. 
 
Prosess: 
 

 
 
Funksjonen til dette ikonet gjør det mulig for brukeren å 
stille inn den bestemte prosessen. 
1. Høyfrekvens TIG 
2. Løftstart TIG 
3. Stick Soft-modus (7018 stilelektroder) 
4. Stick - Crisp-modus (6010 stilelektroder) 
 
MERK: Buekontrollparametere, varmstart og 
buestyrkeparametere er forskjellige i to stick-moduser.  
I  meny SMAW er det mulig å endre varmstart og 
buestyrkediagram. 
 

MERK: Trykking av knappen som er tilordnet PROSESS-
valget vil bytte tenningen av ikonet mellom venstre-til-
høyre ved å følge fremskrittet til tallene. 
 
Effekt: 

 
 
Dette avsnittet er beregnet til å gjøre det mulig for 
operatøren å stille inn ønsket utgangskontrollmetode 
1. 2-TRINNS 
2. 4-TRINNS 

3. PÅ: ingen utløser kreves for å starte.  
 
Trykking av knappen som er tilordnet UTMATING-valget 
vil bytte tenningen av ikonet mellom venstre-til-høyre. 
 
AC-kurveform: 
 

 
 
Disse ikonene gjør det mulig for operatøren å tilpasse 
bueytelsen for TIG-sveising kun i AC-polaritet. 
AUTO- og ekspertmodus: 
Som standard er AUTO-ikonet tent. Dette betyr at 
AC-kurveparameterne automatisk administreres avhengig 
av sveisestrømmen. Den eneste tilgjengelige 
parameteren er AC-frekvens. 
AC-frekvens: Denne funksjonen kontrollerer frekvensen til 
AC-kurveformen i sykluser pr. sekund 
 
Når AUTO velges, vises forholdet mellom strømstyrke og 
balanse i tabellen nedenfor: 
 
Tabell 2. 

Strømstyrke AC-balanse % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
For å aktivere ekspertmodusen: 
 Trykk på AC-KURVEFORM-knappen to ganger: 

AUTO-ikonet vil begynne å blinke, og displayet vil 
vise meldingen AUTO PÅ. 

 Vri koderen for å velge AUTO AV 
 Bekreft valget ved å trykke på knappen AC 

KURVEFORM igjen. AUTO-ikonet vil slås AV, og alle 
AC-KURVEFORM-parameterne vil bli tilgjengelige.  

 
For å gå tilbake til AUTO-modusutførelse igjen, gjenta 
trinnene ovenfor og trykk flere ganger inntil AUTO-ikonet 
begynner å blinke, velg deretter AUTO PÅ med koderen. 
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I Ekspert-modus er følgende parametere tilgjengelige: 
1. AC-frekvens: Denne funksjonen kontrollerer 

frekvensen til AC-kurveformen i sykluser pr. sekund. 
2. AC-balanse: AC-balanse kontrollerer tidsmengden, 

som en prosentandel, som polariteten er 
elektrodenegativ. 

3. Elektrodenegativ/-positiv forskyvning: Denne 
funksjonen kontrollerer strømstyrkeinnstillingen for den 
negative og positive siden av kurven ved TIG-sveising 
AC-polaritet. 

 
Spenningsvisningsskjermen viser en forkortet beskrivelse 
av det valgte ikonet. Strømstyrkevisningsskjermen viser 
verdien som skal justeres. 
 
Sequencer-funksjoner: 
 

 
 
Sequencer gjør det mulig for tilpasningen av 
TIG-sveiseoperasjon både i operatøren å tilpasse 
bueytelsen for TIG-sveising både i AC-og DC-polaritet. 
Ved å trykke på knappen "Sel" vil du gå gjennom 
prosessgrafen. 
 
Tabell 3. 

 

Forhåndsflyt: Stiller inn tiden i 
sekunder som gass flyter før 
buestartinitieringen 

 

Startstrøm: Stiller inn 
startstrømstyrken for prosessen. 

 

Innledende skråning: Stiller inn 
tiden det tar i sekunder for at 
startstrømmen skal nå normal 
driftstrømstyrke. 

 

Driftsspenning: Stiller inn 
strømstyrken for alle 
sveiseprosesser som er tillatt. 

 

Endelig skråning: Stiller inn 
tiden det tar i sekunder for at 
driftsstrømmen skal reduseres 
ned til fullføringsstrøm. 

 

Fullføringsstrøm: Stiller inn 
fullføringsstrømstyrken for 
prosessen. 

 

Etterflyt: Stiller inn tiden i 
sekunder som gass flyter etter at 
buen er avsluttet. 

 

Pulse Sequencer-funksjoner: 
 

 
 
Tabell 4. 

 

Prosent toppstrøm: Denne 
funksjonen stiller inn tidsmengden 
som pulskurveformen bruker ved 
maksimal strøminnstilling. Denne 
funksjonen er stilt inn som en 
prosentandel av total tid for 
pulssyklusen. 

 

Pulser-per-sekund: Stiller inn 
totalt antall pulssykluser per 
sekund i tid. 

 

Prosentbakgrunnsstrøm: Stiller 
inn bakgrunnsstrømstyrken til 
pulskurveformen. 
Bakgrunnsstrømstyrken er stilt inn 
som en prosentandel av 
maksimal strøm. 

 
Hovedstrømstyrkekontroll: 
 

   
 
Hovedstrømstyrkens kontrollknapp skal være en 
hurtigvalgmetode for å justere 
hovedstrømstyrkeinnstillingen. Denne funksjonen vil gjøre 
at brukere hurtig kan avslutte sequencer-delen av U/I, slik 
at det ikke lenger er behov for å gå gjennom alle mulige 
sequencer-funksjoner for å justere hovedstrømstyrken 
eller gå ut av sequencer-menyen. 
 
Denne dreiebryteren er også en flerfunksjonskommando: 
Se avsnittet "Driftsinstruks" for en beskrivelse av hvordan 
du bruker denne kommandoen for valg av parameter. 
 
Displayer: 
 

  
Høyre måler viser den forhåndsinnstilte utgangsstrømmen 
(A) før sveising og den reelle sveisestrømmen under 
sveising. Den venstre måleren viser spenningen (V) på 
utgangen. 
 
En blinking på begge displayer angir 
gjennomsnittsverdien for det som er sveiset. Denne 
funksjonen viser gjennomsnittsverdien i 5 sekunder etter 
hver sveising. 
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Hvis en fjernkontroll er tilkoblet (lysdioden for fjernkontroll 
er PÅ), indikerer venstre måler (A) den forhåndsinnstilte 
og den reelle utgangsstrømmen i samsvar med 
instruksjonen forklart i beskrivelsen "Fjernstyrings LED" 
over. 
 
Displayene brukes til å angi navn og verdi på parametere 
under innstillingen av disse. Brukes også til 
menyindikasjon og feilkodevisning. 
 
Minnevalg: 
 

 
 
Minnefunksjonen er designet til å la operatøren lagre 
opptil 9 spesifikke sveiseprosedyrer. Denne 
minneknappen vil ha to funksjoner: 
1. Lagre minneinnstillinger 
2. Hente tilbake minneinnstillinger. 
 
Velge minnefunksjoner: Trykk på minneknappen vil gjøre 
at brukeren kan bytte mellom å "lagre" et minne, 
"tilbakekalle" et minne eller operere uten bruk av en 
minneinnstilling. 
1. Trykk 1 gang på "M"-ikonet, LAGRA-ikonet slås på. 
2. Trykk 2 ganger på "M"-ikonet, HENTING-ikonet 

slås på. 
3. Trykk 3 ganger, ikon og displayer slås av. 
 
Lagre minneinnstillinger: 
For å lagre prosessinnstillinger i en minnelokasjon, er det 
først nødvendig å trykke på minneknappen, slik at ikonet 
"minnelagring" utheves. Når det er uthevet, vil tallet på 
skjermen blinke for å indikere at dette tallet kan endres 
ved å dreie kontrollknotten nedenfor, og spennings- og 
strømstyrkemålerne vil lyde "MEM SET". Nå den ønskede 
minneplasseringen har blitt valgt ved bruk av 
kontrollknotten, vil trykking og holding av minneknappen i 
3 sekunder lagre innstillingene i denne plasseringen. I 
løpet av den 3 sekunders holdeperioden vil ikonet 
"minnelagring" blinke. Etter 3 sekunder vil displayene vise 
"MEM SAVE". 
 
BRUK: 
1. Trykk på minneknappen for å utheve "Minnelagring"-

ikonet. 
2. Drei kontrollbryteren for å velge minneplassering. 
3. Trykk og hold minneknappen inne i 3 sekunder. 
 
Hente tilbake minneinnstillinger. 
For å hente prosessinnstillinger er det først nødvendig å 
trykke på minneknappen, slik at ikonet "minnehenting" 
utheves. Når det er uthevet, vil tallet på skjermen blinke 
for å indikere at dette tallet kan endres ved å dreie 
kontrollknotten nedenfor, og spennings- og 
strømstyrkemålerne vil lyde "MEM RECL". Nå den 
ønskede minneplasseringen har blitt valgt ved bruk av 
kontrollknotten, vil trykking og holding av minneknappen i 
3 sekunder hente innstillingene fra denne plasseringen. I 
løpet av den 3 sekunders holdeperioden vil ikonet 
"minnehenting" blinke. Etter 3 sekunder vil displayene vise 
"RECL MEM". 
 

BRUK: 
1. Trykk på minneknappen for å utheve "Minnehenting"-

ikonet. 
2. Drei kontrollbryteren for å velge minneplassering. 
3. Trykk og hold minneknappen inne i 3 sekunder. 
 
Meny: 
 

 
 
Denne enheten gjør det mulig med en avansert innstilling 
delt i 3 menyer: 

1. Hvis prosessen er GTAW, trykk og hold  i 
5 sekunder for å få tilgang til oppsettsmeny "GTAW". 

2. Hvis prosessen er SMAW, trykk og hold  i 
5 sekunder for å få tilgang til oppsettsmeny "SMAW". 

3. I alle prosesser trykk og hold  +  i 
5 sekunder for å få tilgang til oppsettsmeny "SYS". 

4. Ved innlegging av én av de tre menyene, oppnås 

fremskritt ved å trykke på . 

5. Mens flytting bakover oppnås ved å trykke på . 
6. Endringer på menyelementer vil oppnås ved bruk av 

kontrollbryteren . 

7. Etter at et element er endret, vil det lagres hvis  

eller  trykkes. 

8. Hver meny kan avsluttes ved å trykke . 
 

Driftsinstruks 
 
DC-stick (SMAW)-sveising (elektrodesveising) 
For å starte DC Stick sveiseprosess: 

1. Sett polaritet  
2. Velge elektrodesveising: 

Prosess Visualisering 

 

Crisp 

Soft 
Trykk på MODE (MODUS) flere ganger til lysdioden 

over tennes. 

 (led PÅ) er slått på. 
 
Når Stick (elektrode)-posisjonen velges, aktiveres 
følgende sveisefunksjoner: 
 Hot Start: Dette er en midlertidig økning i 

utgangsstrømmen under starten til 
elektrodesveiseprosessen. Den hjelper til med å tenne 
elektroden raskt og sikkert. 

 Anti-Sticking: Dette er en funksjon som senker 
utgangsstrømmen til et slik nivå at det er enkelt å få 
fjernet elektroden når den har brent fast til 
arbeidsstykket. Elektroden kan nå fjernes fra 
elektrodeholderen uten at det dannes gnister som kan 
skade elektrodeholderen. 
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 Auto Adaptive Arc Force: Denne funksjonen øker 
utgangsstrømmen midlertidig slik at elektroden ikke 
skal feste seg i smeltebadet under 
elektrodesveisingen. 

 
Dette er en aktiv kontrollfunksjon som garanterer det 
beste resultatet mellom buestabilitet og sprut. I stedet 
for fast eller manuell justering, har funksjonen 
"Automatisk lysbueenergi" en automatisk innstilling 
med flere nivåer: Intensiteten avhenger av 
utgangsspenningen og beregnes i sanntid med 
mikroprosessoren som også overvåker 
lysbueenerginivåene. Kontrolleren måler 
utgangsspenningen for hvert tilfelle og bestemmer 
hvor mye strøm som er nødvendig: Denne strømmen 
er tilstrekkelig til å løsne metalldråpen som skal 
overføres fra elektroden til arbeidsstykket og 
garanterer lysbuestabiliteten slik at den ikke blir så 
høy at det medfører sprut rundt smeltebadet. Dette 
betyr: 
 Minimal fare for at elektroden brenner fast til 

arbeidsstykket, også ved lave strømstyrker. 
 Mindre sveisesprut. 

 
Dette gjør sveisejobben enklere og gir et bedre 
sluttresultat, også uten å “børste” sveisen. 

 
I Stick-modus er to ulike oppsett tilgjengelige, og de er 
helt separate i prosessoppsett: 
 SOFT Stick: For sveising som gir lite sveisesprut. 
 CRISP Stick (fabrikkinnstilling): Gir kraftigere lysbue 

og bedre innbrenning. 
 
Som standard er polariteten DC+. For å endre i DC - se 
menyen SMAWs operasjonsavsnitt. 
Se meny SMAW for å endre varmstart og buestyrke. 
 
AC Stick-sveising 
For å starte AC Stick sveiseprosess: 

1. Sett polaritet  
2. Velge elektrodesveising: 

Prosess Visualisering 

 

Crisp 

Soft 
Trykk på MODE (MODUS) flere ganger til lysdioden 

over tennes. 

 (led PÅ) er slått på. 
 
Som standard er utgangsstrømkurveformen en 60 Hz 
sinusstrøm med balanse 50 % uten forskyvning. 
Tilgang til AC-kurven er kun mulig ved endring av 
frekvens. 
 
Indikatorer AUTO, EN/EP og Balance er på OFF.  
 

 

 

GTAW-sveising 
DC TIG-sveising 
For å starte DC TIG-sveiseprosess: 

1. Sett polaritet  
2. Velge TIG-sveising: 

Prosess Visualisering 

 

Løft 

HF 
Trykk på MODE (MODUS) flere ganger til lysdioden 

over tennes. 
 

Led 2T  slått på som standard. 
 
LIFT TIG  
Når trykknappen står i posisjon for Lift TIG-sveising, 
er maskinen klar for Lift TIG-sveising. Lift TIG er en 
funksjon for å tenne TIG-lysbuen ved først å presse 
TIG-tennerelektroden mot arbeidsstykket slik at denne 
kortsluttes ved en lav strømstyrke. Deretter løftes 
elektroden vekk fra arbeidsstykket og TIG-lysbuen tennes. 
 
HF TIG 
Når knappen står i posisjon for HF Tig-sveising (GTAW), 
er maskinen klar for Lift Tig-sveising. I HF TIG-modus 
startes TIG-lysbuen med HF uten å trykke elektroden mot 
arbeidsstykket. HF-en som ble brukt til å starte 
TIG-lysbuen forblir på i 3 sekunder. Hvis ikke lysbuen 
startes innen denne tidsgrensen, må utløsersekvensen 
startes på nytt igjen. 
 
MERK: HF startstyrke justeres til wolframstørrelse og 
type, som kan velges i meny GTAW. 
 
AC TIG-sveising 
For å starte AC Tig-sveiseprosess: 

1. Sett polaritet  
2. For å velge AC TIG-sveising: 

Prosess Visualisering 

 

Løft 

HF 
 

Trykk på MODE (MODUS) flere ganger til lysdioden 
over tennes. 

 2T-LED er påslått som standard. 
 
AC-kurveformavsnittet er tilgjengelig. Om Lift- og 
TIG-start, se avsnittet ovenfor. 
 
TIG-sveisesekvenser 
Uten sveisedrift ved hvert trykk på SEL-trykknappen er 
det mulig å gå gjennom alle sequencere og stille 
parameterne. 
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Under sveising aktiveres Sel-knappen for følgende 
funksjoner: 
 Sveisestrøm 
 Bare hvis pulseringsfunksjonen er aktiv: Kan sveise 

med verdiene til Drift (%), Frekvens (Hz) og 
Bakgrunnsstrøm (A). 

 
Den nye parameterverdien lagres automatisk. 
 
TIG-utløsersekvenser 
TIG-sveising kan utføres enten i 2-trinns eller 
4-trinnsmodus. De spesifikke driftssekvensene for 
utløsermodusene forklares under. 
 
Tabell 5. Forklaring på symbolene som brukes 

 Tenner-knapp 

 Sveisestrøm 

 
Førstrømning gass 

 

Gass 

 
Etterstrømning gass 

 
2-trinns utløsersekvens 
Velge 2-trinnssekvens: 

Effekt Visualisering 

 

Trykk på knappen flere ganger til lysdioden over 
tennes. 

 
Når 2-trinns utløsermodus og TIG-sveisemodus velges, 
oppstår følgende sveisesekvens. 

 
 
1. Trykk og hold TIG-tenneren for å starte sekvensen. 

Maskinen vil åpne gassventilen for å starte 
strømningen av dekkgass. Etter førstrømningstiden, 
spyles luften ut av tennerslangen og 
utgangsstrømmen til maskinen slås PÅ. På dette 
tidspunktet startes lysbuen i henhold til den valgte 
sveisemodusen. Den opprinnelige strømmen er stilt på 
25 A for LIFT-start (start av aktuell parameter er 
deaktivert i sequenceren) eller stilt i henhold til 
startstrømparameteren for HF-start. Når lysbuen 
startes, reduseres sveisestrømmen med en kontrollert 
hastighet, eller upslope-tid, inntil sveisestrømmen nås. 

 

Hvis tenneren slippes ut under upslope-tiden, stopper 
lysbuen umiddelbart og utgangsstrømmen til 
maskinen slås AV. 

 
2. Løs ut TIG-tenneren for å stoppe sveisingen. 

Maskinen vil nå redusere utgangsstrømmen med en 
kontrollert hastighet, eller downslopetid til 
kraterstrømmen nås og utgangsstrømmen slås AV. 

 
Når lysbuen slås AV, forblir gassventilen åpen for å 
fortsette strømningen av dekkgassen til den varme 
elektroden og arbeidsstykket. 

 
Som vist over, er det mulig å trykke inn og holde 
TIG-utløseren en andre gang under downslope for å 
avslutte downslope-funksjonen og opprettholde 
utgangsstrømmen ved kraterstrømmen. Når TIG-tenneren 
slippes, slås utgangsstrømmen AV og 
etterstrømningstiden starter. Denne driftssekvensen, 
2-trinns med deaktivert restart, er standard 
fabrikkinnstilling. 
 
2-trinns utløsersekvens med restart-alternativ 
Velge 2-trinnssekvens med restartsekvens: 

Effekt Visualisering 

  
Trykk på knappen flere ganger til lysdioden over 

tennes. 
 
Gå inn i Meny GTAW og aktiver 2RST-alternativet. 
 
Hvis alternativet med 2-trinns restart aktiveres fra 
oppsettsmenyen, oppstår følgende sekvens: 
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1. Trykk og hold TIG-tenneren for å starte sekvensen 
som beskrevet over. 

 
2. Løs ut TIG-tenneren for å starte downslope. I løpet av 

denne tiden trykker og holder du inne TIG-tenneren for 
å starte sveisingen på nytt. Utgangsstrømmen øker 
igjen med en kontrollert hastighet til sveisestrømmen 
nås. Denne sekvensen kan gjentas så mange ganger 
som nødvendig. Når sveisingen er fullført, løser du ut 
TIG-tenneren. Når kraterstrømmen oppnås, slås 
utgangsstrømmen til maskinen AV. 

 
4-trinns utløsersekvens 
Velge 4-trinnssekvens: 

Effekt Visualisering 

  
Trykk på knappen flere ganger til lysdioden over 

tennes. 
 
Når 4-trinns utløsermodus og TIG-sveisemodus velges, 
oppstår følgende sveisesekvens. 

 
1. Trykk og hold TIG-tenneren for å starte sekvensen. 

Maskinen vil åpne gassventilen for å starte 
strømningen av dekkgass. Etter førstrømningstiden, 
spyles luften ut av tennerslangen og 
utgangsstrømmen til maskinen slås PÅ. På dette 
tidspunktet startes lysbuen i henhold til den valgte 
sveisemodusen. I LIFT-start er berøringsstrømmen 25 
A inntil kortslutningen fjernes. 
Etter at buen startes, vil utgangsstrømmen være ved 
startstrøm. Denne tilstanden kan opprettholdes så 
lenge som det er nødvendig. 

 
Hvis ikke startstrømmen er nødvendig, skal du ikke 
holde TIG-tenneren som beskrevet i begynnelsen av 
dette trinnet. I denne tilstanden vil maskinen gå fra 
trinn 1 til trinn 2 når lysbuen starter. 

 
2. Løse ut TIG-tenneren for å starte upslope-funksjonen. 

Utgangsstrømmen økes med en kontrollert hastighet, 
eller upslope-tid til sveisestrømmen nås. Hvis 
utløseren trykkes inn under upslope-tiden, stopper 
lysbuen umiddelbart og utgangsstrømmen til 
maskinen slås AV. 

 
3. Trykk og hold TIG-tenneren inne når hoveddelen av 

sveisen er fullført. Maskinen vil nå redusere 
utgangsstrømmen med en kontrollert hastighet, eller 
downslope-tid, til kraterstrømmen nås. 

 

4. Denne kraterstrømmen kan opprettholdes så lenge 
som er nødvendig. Når TIG-tenneren slippes, slås 
utgangsstrømmen AV og etterstrømningstiden starter. 

 
Som vist her, etter at 
TIG-tenneren trykkes raskt 
og frigjøres fra trinn 3A, er 
det mulig å trykke og holde 
TIG-tenneren enda en 
gang for å avslutte 
downslope-tiden og 
opprettholde 
utgangsstrømmen ved 
kraterstrømmen. Når 
TIG-tenneren løses ut, slås 
utgangsstrømmen AV. 
 
Denne driftssekvensen, 4-trinns med deaktivert restart, 
er standard fabrikkinnstilling. 
 
4-trinns utløsersekvens med restart-alternativ 
Velge 4-trinnssekvens med restartsekvens: 

Effekt Visualisering 

  
Trykk på knappen flere ganger til lysdioden over 

tennes. 
 
Gå inn i Meny GTAW og aktiver 4RST-alternativet. 
 
Hvis alternativet med 4-trinns restart aktiveres fra 
oppsettsmenyen, oppstår følgende sekvens for trinn 3 og 
4 (trinn 1 og 2 endres ikke av restart-alternativet): 

 
3. Trykk og hold TIG-tenneren. Maskinen vil nå redusere 

utgangsstrømmen med en kontrollert hastighet, eller 
downslope-tid, til kraterstrømmen nås. 

4. Løs ut TIG-tenneren. Utgangsstrømmen øker igjen til 
sveisestrømmen, som i trinn 2, for å fortsette 
sveisingen. 

 
Hvis sveisen er helt fullført, brukes følgende sekvens i 
stedet for trinn 3 beskrevet over. 

3.A. Trykk raskt inn og frigjør TIG-tenneren. Maskinen 
vil nå redusere utgangsstrømmen med en 
kontrollert hastighet, eller downslopetid til 
kraterstrømmen nås og utgangsstrømmen slås 
AV. Når lysbuen er slått AV, starter 
etterstrømningstiden. 
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Som vist her, etter at TIG-
tenneren trykkes raskt og 
frigjøres fra trinn 3A, er det 
mulig å trykke og holde 
TIG-tenneren enda en 
gang for å avslutte 
downslope-tiden og 
opprettholde 
utgangsstrømmen ved 
kraterstrømmen. Når 
TIG-tenneren frigjøres, vil 
utgangen igjen øke til 
sveisestrømmen, som i trinn 4, for å fortsette sveisingen. 
Når hoveddelen av sveisen er fullført, gå til trinn 3. 
 
Som vist her, igjen etter at 
TIG-tenneren trykkes raskt 
inn og frigjøres fra trinn 3A, 
er det mulig å raskt trykke 
inn og frigjøre 
TIG-tenneren en andre 
gang for å avslutte 
downslope-tiden og stoppe 
sveisingen. 
 
 
 
 
Spot TIG (GTAW-sveising) 
Gå inn i Meny GTAW for å aktivere spot-
sveisefunksjonen. 
Hvis aktivert erstatter spot-TIG-funksjonen 
2S-triggersekvensen. 
Velge Spot-funksjon: 

Effekt Visualisering 

 

 

 
 

Trykk til lysdioden over tennes 
 
Denne sveisemodusen er spesielt uttenkt for å klebe eller 
sveise tynne materialer.  
Den bruker HF-start og umiddelbart. Den leverer den 
innstilte strømmen uten noen oppslope/nedslope.  
Når spot er valgt, har du automatisk denne innstillingen: 

 2S uten gjenstart 
 Arbeide kun i HF-modus 
 Upslope / Downslope deaktiveres. 

Når spot er valgt i venstre display uten noen 
sveiseoperasjon, kan du se teksten: 
 

S-V.V 
 
V.V indikerer utgangsspenningen [1,0-1,5 V] når sveising 
ikke pågår. 
Mens høyre displayer viser innstilt strøm. 
Som standard er spot-tiden 0 s: Det betyr at 
utmatingsstrømmen kun leveres når utløserknappen 
trykkes. 
Sveisetiden er stilt med spot-tidskontrollen og vil være 
konstant uavhengig av driften av utløseren.  
 
For å stille inn spot-tiden må brukeren trykke 
SEL-knappen inntil teksten SPT vises på venstre display: 
dreiing nå gjør det mulig å stille SPT-tid fra 0 til 100 s. 

Bi-Level (Sett/A2) utløsersekvens 
Gå inn i Meny GTAW og aktiver BILV-alternativet. 
Hvis aktivert erstatter spot-bilevel-TIG-funksjonen 
4S-triggersekvensen. 
 
Velge Bi-Level-sekvens: 

Effekt Visualisering 

  
Trykk på knappen flere ganger til lysdioden over 

tennes. 
 
Når bilevel er aktivert i venstre display uten noen 
sveiseoperasjon kan du se teksten: 
 

B-V.V 
 
V.V indikerer utgangsspenningen [1,0-1,5 V] når sveising 
ikke pågår. 
Med denne sekvensen starter lysbuen som i 
4S-sekvensen, hvilket betyr at trinn 1 og 2 er de samme. 
 
3. Trykk raskt inn og frigjør TIG-tenneren. Maskinen 

skifter strømnivå fra Sett til A2 (bakgrunnsstrøm). Hver 
gang denne utløserhandlingen gjentas, vil strømnivået 
skifte mellom de to nivåene. 
3.A. Trykk og hold TIG-tenneren inne når hoveddelen 

av sveisen er fullført.  Maskinen vil nå redusere 
utgangsstrømmen med en kontrollert hastighet, 
eller downslope-tid, til kraterstrømmen nås. 
Denne kraterstrømmen kan opprettholdes så 
lenge som er nødvendig. 

 
For å stille inn A2-nivået må brukeren trykke 
SEL-knappen inntil teksten A2 vises på venstre display: 
dreiing nå gjør det mulig å stille A2 i prosent av 
innstillingsstrømmen. 
 
MERK: Restart-alternativet og pulsfunksjonen er ikke 
tilgjengelig for Bi-Level-utløsersekvensen 
 
LIFT TIG ON-sekvens 
Når lift tig-prosessen er valgt, er det mulig å utføre 
sveisedrift uten bruk av en trigger. 
 
Velge ON-sekvens: 

Effekt Visualisering 

  

Trykk på knappen flere ganger til lysdioden over 
tennes. 

 
Når sekvensen velges, er det mulig å starte sveising 
med lift-metoden uten å trykke triggeren.  
For å avslutte sveisingen er det nødvendig å bryte buen. 
Parameterens startstrøm, endelig slope og sluttstrøm 
ignoreres. 

 



Norsk 15 Norsk 

Liste over parametere og fabrikkinnstilte programmer 
Tabell 6. Liste over parametere og fabrikkinnstilte programmer 

Funksjon 
Fabrikkonfigurasjon 

standard 

Valgbart verdiområde 

 

Vist 
parameternavn 

 

Vist verdi 

 

Førstrømning 0,5 0 – 25 s (trinn 0,1 s) PRE Gjeldende valgte 
verdi (s) 

Startstrøm 100 10 – 200 % (trinn 1 %) STRT Gjeldende valgte 
verdi (%) 

Innledende slope 0,1 0 – 5s (trinn 0,1s) OPP Gjeldende valgte 
verdi (s) 

Betjeningsstrømstyrke 50 

TIG-PROSESS 
2 – 200 A (trinn 1A) 

2 – 115A (trinn 1A) synkende 
 

Gjeldende valgte 
verdi (A) TIG-PROSESS 

5 – 160 A (trinn 1A) 
5 – 110 (trinn 1A) synkende 

Endelig slope 0 0 – 25 s (trinn 0,1 s) NED Gjeldende valgte 
verdi (s) 

Fullføringsstrøm 30 10 – 90 % (trinn 1 %) SLUTT Gjeldende valgte 
verdi (%) 

Etterstrømning AUTO 
0,1 – 120s (trinn 0,1 s) 

Merknad A STOLPE Gjeldende valgte 
verdi (s) 

Prosent av maksimal 
strøm/driftssyklus 

(Kun når pulsfunksjonen er 
aktivert) 

40 
5-95 (trinn 5%) 
Merknad B TOPP % av FREKV.  

Pulser-per-sekund DC 
(Kun når pulsfunksjonen er 

aktivert) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (trinn 0,1Hz) 
10 – 500Hz (trinn 1Hz) 

500 – 2000Hz (trinn 10Hz) 
FREK Gjeldende valgte 

verdi (Hz) 

Pulser-per-sekund AC 
(Kun når pulsfunksjonen er 

aktivert) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (trinn 0,1Hz) 
10 – 100Hz (trinn 1Hz) 

Merknad C 
FREK Gjeldende valgte 

verdi (Hz) 

Bakgrunnsstrøm 
(Kun når pulsfunksjonen er 

aktivert) 
25 10 -90 % (trinn 1 %) 

TILBA-
KE 

Gjeldende valgte 
verdi (%) 

Punkttid 
(Kun når spotfunksjonen er 

aktivert) 
0 

0 – 10 s (trinn 0,1 s) 
10 – 100 s (trinn 0,1 s) SPT Gjeldende valgte 

verdi (s) 

Lavt bakgrunnsnivå 
(Kun når bilevelfunksjonen er 

aktivert) 
25 10 -90 % (trinn 1 %) A2 Gjeldende valgte 

verdi (%) 

AC-kurvebalanse (NOTE D) 

Funksjon 
Fabrikkonfigurasjon 

standard 

Valgbart verdiområde 

 

Vist 
parameternavn 

 

Vist verdi 

 

EN-forskyvning 50 
2 – 200A (trinn 1A) 

2 – 115A (trinn 1A) synkende EN Gjeldende valgte 
verdi (A) 

EP-forskyvning 50 
2 – 200A (trinn 1A) 

2 – 115A (trinn 1A) synkende EP Gjeldende valgte 
verdi (A) 

AC-balanse 75 35 – 95 % (trinn 1 %) %BAL Gjeldende valgte 
verdi (%) 

AC-frekvens 120 40 – 400Hz (trinn 1Hz) FREK Gjeldende valgte 
verdi (Hz) 
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Merknad A: Når AUTO er valgt, betyr det 1 s/10 A; 
minimum verdi er 3 s. 
 
Merknad B: For frekvensverdi som er høyere enn 500 Hz, 
er TOPP låst til 50 %. 
 
Merknad C: AC-puls er begrenset til ¼ av AC-
frekvensen:hvis AC-frekvensen er 120 Hz, betyr dette at 
maks. pulsfrekvens er 30 Hz. Hvis pulsfrekvensen er 
høyere enn 1/10 av AC-frekvensen, er TOPP fiksert til 
50% 

Merknad D: Når AUTO er valgt, brukes standard 
parametere. 
 
Meny GTAW 
For å gå inn i Meny GTAW se avsnittet meny, som 
beskrives ovenfor.  
 
Menydelen ADVANCED er kun tilgjengelig i AC-polaritet 

 
Tabell 7. MENY GTAW-meny 

Funksjon 
Fabrikkonfigurasjon 

standard 

Valgbart verdiområde 

 

Vist 
parameternavn 

 

Vist verdi 

 

Gjenstart 2S AV PÅ/AV 2RST Gjeldende valgte 
verdi (%) 

Gjenstart 4S AV PÅ/AV 4RST Gjeldende valgte 
verdi (%) 

Bi-level-funksjon AV  PÅ/AV BILV Gjeldende valgte 
verdi (%) 

Spot-funksjon AV  PÅ/AV SPOT Gjeldende valgte 
verdi (%) 
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Tabell 8. GTAW ADVANCED-meny 

Funksjon 
Fabrikkonfigurasjon 

standard 

Valgbart verdiområde 

 

Vist 
parameternavn 

 

Vist verdi 

 

Kurveform SQRE 

SOFT 

WAVE Gjeldende valgte 
verdi Type 

SINE 

SQRE 

TRI 

Wolfram størrelse AUTO 

AUTO (merknad E) 

DIA Gjeldende valgte 
verdi  

0,5 mm (0,02”) 

1mm (0,04”) 

1,6 mm (1/16”) 

2,4mm (3/32”) 

3,2mm (1/8”) 

ADV (merknad F) 

Wolframtype (merknad G)* GRN 

GRN 

TYPE Gjeldende valgte 
verdi Farge 

WHTE 

GREY 

TURQ 

GOLD 

TIG STARTPARAMETERE (MERKNAD F) 

Polaritet EP EN/EP POL Gjeldende valgte 
verdi (%) 

Strømstyrke 120 
2 – 200A (trinn 1A) 

2 – 115A (trinn 1A) synkende SCRT Gjeldende valgte 
verdi (A) 

Tidspunkt 100 1 – 1000 ms (trinn 1ms) STME Gjeldende valgte 
verdi (ms) 

Startslopetid 40 0 – 1000 ms (trinn 1ms) SSLP Gjeldende valgte 
verdi (ms) 

Forhåndsinnstilling 
strømstyrke min 

5 2-50A (trinn 1A) PCRT Gjeldende valgte 
verdi (A) 
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Merknad E. Når AUTO er valgt, tilbakekalles 
startparameterne automatisk basert på innstilt strøm 
justerbar med hovedknotten på frontpanelet. Diameteren 
til elektroden hentes automatisk inn igjen basert på 
følgende tabell.  
 
Tabell 9 

Brukerinnstilt sveising I 
(AMP) 

Wolframdiameter 

<=200 og > 25 2,4 mm 

<=25 og > 7 1,6 mm 

<=7 1 mm 

 
Merknad F. Når ADV-alternativet er aktivert, kan 
brukeren opprette sin personlige startinnstilling i henhold 
til "TIG AC startparametere". 
 
Merknad G: Dette alternativet er kun tilgjengelig når en 
spesifikk diameter er valgt. Når DIA = AUTO eller DIA = 
ADV, er dette alternativet ikke synlig og standard 
startparametere for den grønne (GRN) elektroden 
rekalkuleres. 
 
KURVEFORM-valg 
Med dette alternativet er det mulig å velge mellom fire 
ulike kurveformer: 
 "Soft" form: for å oppnå en fin balanse mellom en 

fokusert bue og lav støy. 
 "Fast" form: for å få en mer fokusert bue. 
 "Sin" kurveform: sammenlignbar med eldre 

tradisjonelle maskiner, ikke så veldig konsentrert, men 
svært myk. 

 "Triagle"-form: for å redusere varmemengden som 
leveres til arbeidsstykket. 

 
Standardinnstilling: SQRE 
 
Wolfram størrelse og type 
For å sikre maksimal ytelse og buetreffpålitelighet justeres 
maskinens parametere automatisk etter typen og 
størrelsen på wolframelektroden som er i bruk. Ved å 
velge riktig diameter på elektroden stilles et registrert 
parametersett inn for å sikre bra treff i AC-modus.  
 
Ellers tilbakekalles spesifikke startparameterne ved å 
velge elektrodediameter, også minimum tillatt strøm er 
fast. 
 
Tabell 10 

Wolframdiameter Min AMP 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
For AC-sveising får avanserte brukere mulighet til å 
modifisere AC-startparameterne.  
 

TIG AC-startparametere 
Enheten leveres slik at det ikke er mulig for brukeren å 
endre startparameterne: for standard alternativ "TIG 
startparametere" velges TSTR i AUTO fra nå av. Når 
AUTO er valgt for TSTR-alternativet, vil verdien til de 
4 parameterne som kan stilles inn (SCRT, STME, SSLP 
og PCRT) og polariteten (EP) lagres i enheten og 
modifiseres av brukeren. 
Etter bildet vis meningen av parameteren for lokalt 
håndarbeid. Rampen i SSLP-tid avsluttes når STRT 
strømnivå er nådd: Hvis STRT er lavere enn PCRT, vil 
nivået være PCRT.  
Merk: Når PCRT stilles inn i området over, er minimum 
strøm som leveres av enheten PCRT-nivå. 

 
 
Startsekvensen endres også hvis fotskovlen er til stede: 
faktisk er opprettholdelse av STRT-nivå ikke mulig å 
stille inn, nivået på slutten av SSLP-ramen er nivået fra 
fotskovlen eller PCRT-nivået. 

 
 
MERK: Innstillingsparameterne som er lagret, sikrer treff 
av buen når riktig elektrode (diameter og farge) har blitt 
riktig valgt.  
 
For å gjøre det mulig med maksimal fleksibilitet for 
avanserte brukere som har behov for fullstendig kontroll 
over sveiseprosessen, kan AC-startparameterne 
modifiseres ved å velge MANL for TSTR-alternativet (TIG-
startparametere) i meny C. 
Brukeren kan endre polaritet,  
 

 
 
verdier for andre parametere oppretter personlig 
kurveform for start. 
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MERK: Endring av parameterne over kunne påvirke treff 
av buen hvis de ikke er stilt inn riktig.  
 
Gjenstart 2S, Gjenstart 4S, Spot og Bilevel 
Se GTAW-avsnittet ovenfor for detaljer om arbeidsmodus. 
 

Meny SMAW 
For å gå inn i Meny SMAW se avsnittet meny, som 
beskrives ovenfor 
 
I AC-polaritet er kun HOT startparameter synlig og kan 
endres 
 
 

Tabell 11. SMAW-meny 

Funksjon 
Fabrikkonfigurasjon 

standard 

Valgbart verdiområde 

 

Vist 
parameternavn 

 

Vist verdi 

 

Lysbueenergi 
SOFT: 35 % 0 – 75% (trinn 1 %) 

FRCE Gjeldende valgte 
verdi (%) CRISP: 75 % 75 – 200% (trinn 1 %) 

Varmstart 
SOFT: 30% 0 – 75% (trinn 1 %) 

HSTR Gjeldende valgte 
verdi (%) CRISP: 50% 50 – 200% (trinn 1 %) 

Stick-polaritet DC+ DC+ or DC- STPL Gjeldende valgte 
verdi (%) 

 
ARC FORCE og HOT START 
Med disse to parameterne kan brukeren endre atferden til 
enheten i STICK DC-sticksveising. Se DC stick-sveising 
for en bedre forståelse av begge funksjonene.  
 
STICK-POLARITET 
Med denne funksjonen er det mulig å endre polariteten på 
elektrodeklemmen uten å endre 
arbeidskabeltilkoblingene. Som standard er stick-
polariteten DC+. 
 

Meny SYS 
For å gå inn i Meny SYS se avsnittet meny, som 
beskrives ovenfor 
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Tabell 12. SYS-meny 

Funksjon 
Fabrikkonfigurasjon 

standard 

Valgbart verdiområde 

 

Vist 
parameternavn 

 

Vist verdi 

 

Enheter mm mm/ TOMMER ENHET Gjeldende valgte 
verdi  

VRD AV PÅ/AV VRD Gjeldende valgte 
verdi 

LED lysstyrke/intensitet 

 LAV 

LED Gjeldende valgte 
verdi  

X MED 

 HØY 

TIG fjernalternativer AMP 
FOT 

RMTE Gjeldende valgte 
verdi Type AMP 

Opp/Ned AV 

AV 

UPDN Gjeldende valgte 
verdi Type 

AMPS 

MEM 

MAKS strømstyrke AV 51 – 199 - AV AMPS Gjeldende valgte 
verdi (A) 

Kjøleralternativ AUTO 
AUTO 

COOL Gjeldende valgte 
verdi Type PÅ 

Kontroller fastvareversjon I/R I/R CTRL Aktuell  
SW-versjon 

UI-fastvareversjon I/R I/R UI Aktuell SW-
versjon 

IC-fastvareversjon I/R I/R IC Aktuell  
SW-versjon 

Diagnostikk I/R Liste over numre ERR #ERR 

Buetid - - TIME Aktuell verdi  
fra 0 til 9999 

Bueteller - - CNT Aktuell verdi  
fra 0 til 9999 

Tilbakestill I/R JA/NEI RSET  

Grønn modus PÅ PÅ/AV GRN Gjeldende valgte 
verdi 

Lockout NEI JA/NEI LÅS Gjeldende valgte 
verdi 
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LED lysstyrke/intensitet 
Gjennom dette alternativet er det mulig å velge 
intensiteten til LED-ene som finnes på 
brukergrensesnittet: tre nivåer kan velges av brukeren. 
Det anbefales et høyt nivå når enheten brukes utendørs 
med sterkt sollys. 
 
TIG fjernalternativer 
Dette fjernavsnittet i Meny SYS er dedikert til å velge 
passende type fjernenheter som tilkobles. Enheten 
detekterer tilstedeværelsen av fjernenheter selv (amptrol, 
fotskovl): velger AMP du angir enheten og 
amptrol er tilkoblet ved valg av FOT, en fotskovl er 
tilkoblet. Som standard er dette valget for AMP. Valg av 
FOT og AMP endrer dynamisk også muligheten til å velge 
og endre parametere, slik som beskrevet i forutgående 
avsnitt. 
 
OPP/NED-alternativer 
AMP-MODUS 
Det er identifisert tre driftsmoduser, som tilsvarer ulike 
tilstander av maskinen:  
1) Før sveising: Trykk på OPP- eller NED-tasten 

forårsaker en endring i verdien for innstilt strøm  
2) Under sveising: Trykk på OPP- eller NED-tasten 

forårsaker en endring i verdien for innstilt strøm i løpet 
av alle faser av sveiseprosessen, unntatt i løpet av 
startfunksjonene, der OPP/NED-funksjonen er 
maskert. 

3) Før/etter flyt: Trykk på OPP- eller NED-tasten 
forårsaker en endring i verdien for innstilt strøm. 

 
Endringen vil realiseres på to måter, avhengig av trykket 
knapptid: 
1) Trinnfunksjon: Trykk på OPP/NED-knappen i 

minimum tid på 200 ms og realisere denne, medfører 
at innstilt strøm økes/senkes med 1 A.  

2) Rampefunksjon: Ved å trykke på OPP/NED-knappen i 
lengre tid enn 1 sek, begynner innstilt strøm å 
økes/senkes med en (5A/s) rampe. Ved trykk i mer 
enn 5 sek økning/senkning med en rampe på (10 A/s). 
Den aktuelle rampen vil avsluttes når OPP/NED-
knappen som tidligere ble trykkes frigis. 

3) Når en fjernenhet (FOOT eller AMP) er til stede, 
avhengig av valgt sveiseprosess, er OPP/NED-
atferden forskjellig. 

 
I SMAW-sveisemodus stiller fjernenheten 
strømstyrkeinnstillingen i hele området, forbikobler 
hovedkontrollknappe foran brukergrensesnittet. I så fall 
ignoreres signalene som kommer fra OPP/NED. 
 
I GTAW-sveisemodus stiller fjernenheten prosentandelen 
til hovedsettet som leveres av maskinen. Regulering av 
hovedstrømmen, vil OPP/NED med fjernenheten fungere 
slik som beskrevet ovenfor.  
 
MEM-MODUS 
Ved å trykke på brennerknappene vil brukeren kunne 
endre innstillinger som er lagret i minneplasseringer fra 1 
til 9. Denne funksjonen er ikke tilgjengelig under sveising. 
 
MAKS strømstyrkealternativ 
Dette alternativet gjør at brukeren kan stille inn maksimal 
strøm som leveres av maskinen. 
 

Kjøleralternativ 
Dette alternativet tillater brukeren å permanent aktivere 
vannkjøleren når PÅ er valgt. Kjøleren slås AV kun i 
tomgangstilstand. 
Som standard er AUTO aktivert, og vannkjøleren følger 
tidslinjen for sveising, grønn modus og tomgangstilstand. 
Kjøleren slås AV når grønn modus aktiveres, inngang til 
IDLE-modus bekrefter AV-status på kjøler. 
 

Feilkoder og feilsøking. 
Hvis det oppstår feil, må du slå AV maskinen, vente et par 
sekunder, og deretter slå den PÅ igjen. Hvis feilen 
vedvarer, er det behov for vedlikehold. Ta kontakt med 
nærmeste tekniske servicesenter, eller Lincoln Electric, og 
rapporter feilkoden som vises på frontpanelet. 
 
Gjennom ERR-alternativet (menyen SYS) er det mulig å 
se en liste over de siste 10 ulike feilene som forekom og 
ble registrert av enheten. Hvis samme feil oppstår flere 
ganger, er kun den siste registrert. 
 
Utfør følgende prosedyre for å tilbakestille registreret: 

 Trykk på SEL-knappen  i 5s. Etter denne 
tiden tilbakestilles feillisten. 

 Slipp SEL-knapp. 
 
Tabell 13. 

Tabell over feilkoder 

01 

For lav inngangsspenning 

 LED blinker (ved 5 Hz). 
Indikerer at et inngangsunderspenningsvern 
er aktivt; maskinen vil starte igjen 
automatisk inngangsspenningen går tilbake 
til riktig område. 

02 

For høy inngangsspenning 

 LED blinker (ved 5 Hz). 
Indikerer at et inngangsoverspenningsvern 
er aktivt, maskinen vil starte igjen 
automatisk når inngangsspenningen går 
tilbake til riktig område (280 VAC). 

03 

Feil inngangstilkobling 

 LED blinker (ved 5 Hz). 
Indikerer at strømforsyningsnettverket som 
maskinen er koblet til, har alvorlige 
problemer. 
 Slå AV maskinen og sjekk 

strømforsyningsnettverket. 

04 

Primær sidespenning lockout 

 LED blinker (ved 5 Hz). 
Indikerer at en intern feil på 
hjelpespenningen er oppdaget. 
 
Slik kan du tilbakestille maskinen: 
 Slå maskinen først AV og deretter PÅ 

igjen ved hjelp av hovedbryteren. 

06 

Utkobling av inverterspenning 

 LED blinker (ved 5 Hz). 
Indikerer at en intern feil på 
hjelpespenningen er oppdaget. 
 
Slik kan du tilbakestille maskinen: 
 Slå maskinen først AV og deretter PÅ 

igjen ved hjelp av hovedbryteren. 
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09 

Tilkoblingsfeil 
Denne feilmeldingen angir at 
kommunikasjonen mellom kontroll og UI 
ikke fungerer.  
Slik kan du tilbakestille maskinen: 
 Slå maskinen først AV og deretter PÅ 

igjen ved hjelp av hovedbryteren. 

10 

VIFTE-feil 
Denne feilmeldingen angir at viften ikke 
fungerer riktig. Dette forhindrer 
overtemperaturskade. 

 LED blinker (ved 5 Hz). 

11 

Feil på vannkjøler 

 LED blinker (ved 5 Hz). 
Kjølevæsken strømmer ikke gjennom 
tenneren. Se instruksjonsheftet for 
vannkjøleren for mer informasjon. 

12 

AC-bryteroverbelastning 
Indikerer at en overbelastningstilstand 
oppsto. 
Slik kan du tilbakestille maskinen: 
 Slå maskinen først AV og deretter PÅ 

igjen ved hjelp av hovedbryteren. 

 LED blinker (ved 5 Hz). 

15 

Feil på vannkjøler 

 LED blinker (ved 5 Hz). 
Vannkjøleren var koblet til/fra under drift. 
Slik kan du tilbakestille maskinen: 
 Slå maskinen først AV og deretter PÅ 

igjen ved hjelp av hovedbryteren. 
 

Buetid og bueteller 
Disse to alternativene viser til sveiseren det totale antallet 
arbeidstimer og totalt antall buetreff (maks. 9999). 
Utfør følgende prosedyre for å tilbakestille ett eller begge 
registre: 

 Trykk på SEL-knappen  i 5s. Etter denne 
tiden tilbakestilles telleren: 0,0 presenterer i 
spenningsdisplay  

 Slipp SEL-knapp 
 

UI, CTRL & IC fastvareversjon 
Gjennom dette alternativet er det mulig å se den aktuelle 
programvareversjonen i både UI og kontroll- og 
innmatingskort.  
 

GRØNN MODUS-alternativ 
Med dette alternativet er det mulig å deaktivere grønn 
modus og tomgangsmodus. 
 

LOCKOUT-alternativ 
Med dette alternativet er det mulig å aktivere lockout-
funksjonen. 
 Når LÅS PÅ er stilt i SYT-menyen er kun 

hovedstrømstyrkeinnstilling, minnefunksjoner og SYS-
meny tilgjengelige. 

 Fabrikktilbakestilling i SYS-menyen vil gå tilbake til 
LÅS AV. 

 Minnetilbakekalling vil laste alle innstillingene som er 
lagret i lagringsoperasjonen, inkludert 
menyinnstillinger. 

 Minnetilbakehenting vil bevare LÅS-status. 
 

TILBAKESTILL 
Med dette alternativet kan en sluttbruker tilbakestilles alle 
innstillinger som finnes i maskinen til fabrikkstandard som 
er angitt i denne håndboken for alle parametere. 
Minneplasseringer er ikke berørt av denne 
tilbakestillingen. 
 

Vedlikehold 
 

 ADVARSEL 
For vedlikehold og/eller reparasjoner kontaktes 
nærmeste LincolnElectric eller Lincoln Electric 
serviceverksted. Dersom service og/eller reparasjoner 
utføres av ikke autorisert personale eller -verksted 
dekkes dette ikke av Lincoln Electric garantibetingelser. 
 
Hyppigheten av vedlikeholdet kan variere avhengig av i 
hvilket miljø maskinen brukes. Hvis det oppdages feil, 
skal disse rapporteres umiddelbart. 
 
 Kontroller at kabler og kontakter er hele. Bytt ut hvis 

nødvendig. 
 Hold maskinen ren. Bruk en myk, tørr klut og tørk av 

maskinen. Vær spesielt nøye med luftinntak og 
luftutblåsingslamellene. 

 

 ADVARSEL 
Skru ikke opp maskinen og ikke stikk noe inn i dens 
åpninger. Strømtilkoblingen må kobles fra før all service 
og vedlikehold. Etter hver reparasjon kontroller at alt 
virker og er i orden. 
 

Kundeservicepolicy 
Lincoln Electric Company driver med produksjon og salg 
av høykvalitets sveiseutstyr, forbruksmateriell og 
skjæreutstyr. Vår utfordring er å oppfylle våre kunders 
behov og å overgå deres forventninger. Ved behov kan 
kundene be Lincoln Electric om råd eller informasjon 
vedrørende bruken av våre produkter. Vi besvarer våre 
kunder ut fra den beste informasjonen vi innehar på det 
aktuelle tidspunktet. Lincoln Electric kan ikke garantere 
slike råd, og påtar seg intet ansvar med hensyn på slik 
informasjon eller slike råd. Vi fraskriver oss uttrykkelig 
enhver garanti av noe slag, inkludert garantier om 
egnethet for en kundes bestemte formål, med hensyn til 
slik informasjon eller slike råd. Ut fra en praktisk 
vurdering, kan vi heller ikke påta oss noe ansvar for å 
oppdatere eller korrigere slik informasjon eller slike råd 
når de har blitt gitt, og formidling av informasjon eller råd 
medfører heller ikke utstedelse, utvidelse eller endring 
av noen garanti med hensyn til salget av våre produkter 
Lincoln Electric er en ansvarlig produsent, men valg og 
bruk av spesifikke produkter solgt av Lincoln Electric er 
utelukkende innenfor kundens kontroll, og forblir 
utelukkende kundens ansvar. Mange variabler utenfor 
Lincoln Electric sin kontroll påvirker resultatene man 
oppnår ved å bruke disse fabrikasjonsmetodene og 
servicekravene. 
Kan endres - denne informasjonen er korrekt ut fra vår 
beste kunnskap på tidspunktet for trykking. Se www.saf-
fro.com for eventuell oppdatert informasjon. 
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WEEE 
07/06 

N
o

rs
k

 

 

Kast ikke elektriske artikler sammen med vanlig husholdningsavfall! 
I følge EU-direktiv 2012/19/EF om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr (WEEE) og implementering i 
samsvar med nasjonal lovgivning, må elektrisk utstyr som har nådd slutten av sin levetid samles inn separat 
og returneres til et miljøvennlig gjenvinningsanlegg. Vår lokale representant vil gi deg, som eier av utstyret, 
informasjon om godkjente innsamlingssystemer. 
Ved å følge EU-direktivet bidrar du til å bevare naturen og menneskers helse! 

 

Deleliste 
12/05 

Instruksjon for lesing av deleliste 
 Ikke bruk denne delelisten hvis kodenummeret til maskinen ikke står på listen. Kontakt serviceavdelingen ved 

Lincoln Electric hvis du har en maskin som ikke er angitt i denne listen. 
 Bruk illustrasjonen på monteringssiden og tabellen nedenfor for å finne de riktige delene til din maskin. 
 Bruk kun de delene som er merket med "X" i den kolonnen som det henvises til på monteringssiden (# indikerer 

endring). 

 
Les først instruksjonen for delelisten over, og se deretter delenummeret med bilde i håndboken for "Reservedeler" som 
følger med maskinen. 
 

REACH 
11/19 

Kommunikasjon i samsvar med artikkel 33.1 av forskrift (EC) nr. 1907/2006 – REACH. 
Noen deler inne i dette produktet inneholder: 
Bisfenol A, BPA,   EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Kadmium,   EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Bly,    EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Fenol, 4-nonyl-, grenet,  EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
i mer enn 0,1 % w/w i homogent materiale. Disse stoffene er inkludert i "Kandidatlisten over stoffer av svært høy 
bekymring for autorisering" i REACH. 
Ditt bestemte produkt kan inneholde ett eller flere av de opplistede stoffene. 
Instruksjoner for sikker bruk: 
 Bruk i henhold til produsentens anvisninger, vask hendene etter bruk; 
 oppbevares utilgjengelig for barn, ikke putt i munnen, 
 kastes i henhold til lokale forskrifter. 

 

Lokalisering av autoriserte serviceforetninger 
08/18 

 Kjøperen må kontakte Lincoln Electric eller en autorisert servicefasilitet om alle defekter som påberopes i 
garantiperioden. 

 Ta kontakt med den lokale salgsrepresentanten for hjelp til å finne nærmeste autoriserte servicefasilitet. 

 

Elektrisk skjema 
 
Se håndboken for “Reservedeler”som følger med maskinen. 
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Foreslått tilleggsutstyr 
 

W000011139 SETT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Fjernkontroll 15 m 

K14190-1 Vannkjøler  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Skjøteledning 15 m (*) 

K870 Fotregulator. 

 
(*) Det kan kun brukes 2 skjøteledninger med en total lengde på 45 m. 
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BEDANKT! Dat u hebt gekozen voor de KWALITEITSPRODUCTEN van Lincoln Electric. 
 Controleer de verpakking en apparatuur op beschadiging. Claims over transportschade moeten direct aan de dealer of 

bij Lincoln Electric worden gemeld. 
 Voor referentie in de toekomst is het verstandig hieronder de machinegegevens te noteren. De modelnaam, 

de modelcode en het serienummer staan op het typeplaatje van de machine. 
 

Modelnaam: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Code en serienummer: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Datum en plaats eerste aankoop: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Technische specificaties 
 

NAAM INDEX 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

INGANG 

Ingangsspanning U1 EMC-klasse Frequentie 

115 - 230Vac ± 15% A 50/60 Hz 

Ingaande 
lijnspanning 

Modus 20% 35% 60% 100% Ingangsstroom I1max PFmax 

115 Vac 

STICK 3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
TIG DC  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

AC BEKLEDE 
ELEKTRODE 

3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

TIG AC  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Ingaande 
lijnspanning 

Modus 30% 35% 60% 100%   

230 Vac 

STICK 5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
TIG DC  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

AC BEKLEDE 
ELEKTRODE 

5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

TIG AC  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

NOMINAAL UITGANGSVERMOGEN 

 
Uitgaande stroom I2  

Inschakelduur bij % 
Uitgaande stroom U2  

Inschakelduur bij % 
Ingaande 

lijnspanning 
Modus 20% 35% 60% 100% 20% 35% 60% 100% 

115Vac 1f 

STICK DC 100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG DC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

AC BEKLEDE 
ELEKTRODE 

100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG AC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

Ingaande 
lijnspanning 

Modus 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100% 

230Vac 1f 

STICK DC 160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG DC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

AC BEKLEDE 
ELEKTRODE 

160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG AC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

UITGANGSBEREIK 

Lasstroombereik Maximum open spanning OCV U0 

2 – 200A 109 Vdc 

AANBEVOLEN INGANGSKABEL EN ZEKERINGEN 

Afmetingen zekering (traag) of 
stroomonderbreker 

Ingaande voedingskabel 

16 A bij 115 Vac – 16A bij 230 Vac 3x2,5mm2 

AFMETINGEN EN GEWICHT 

Hoogte Breedte Lengte Nettogewicht 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Bedrijfstemperatuur Opslagtemperatuur 
Toepasbaar bij 

vochtigheid  
(t = 20 °C) 

Beschermingsgraad 

-10°C tot +40°C -25°C tot 55°C Niet van toepassing IP23 
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Elektromagnetische compatibiliteit (EMC) 
01/11 

Deze machine is ontworpen in overeenstemming met alle van toepassing zijnde bepalingen en normen. Desondanks kan 
de machine elektromagnetische ruis genereren die invloed kan hebben op andere systemen zoals 
telecommunicatiesystemen (radio, televisie en telefoon) of beveiligingssystemen. Deze storing of interferentie kan leiden 
tot veiligheidsproblemen in het betreffende systeem. Lees deze paragraaf om elektromagnetische interferentie (storing), 
opgewekt door deze machine, te elimineren of te beperken. 
 

Dit apparaat is ontworpen voor gebruik in een industriële omgeving. De gebruiker dient dit apparaat te 
installeren en te gebruiken zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien elektromagnetische 
interferentie voorkomt, dient de gebruiker maatregelen te nemen om deze interferentie te elimineren. Indien 
nodig kan hij hiervoor assistentie vragen aan de dichtstbijzijnde Lincoln Electric vestiging. De klasse 

A-apparatuur is niet bedoeld voor gebruik in bewoonde plaatsen waar de elektrische stroom wordt geleverd door het 
openbare laagspanningsnet. Er kan sprake zijn van potentiële moeilijkheden bij het waarborgen van de 
elektromagnetische compatibiliteit op die locaties, als gevolg van via straling of geleiding verspreide verstoringen. Deze 
apparatuur voldoet aan EN 61000-3-11 en EN 61000-3-12 en kan aangesloten worden op het openbare 
laagspanningsnet indien de systeemimpedantie van het openbare laagspanningsnet bij het aansluitpunt lager is dan 
83 mΩ (of het kortsluitvermogen hoger is dan 0,6 MVA). Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de 
gebruiker van de apparatuur om te waarborgen, zo nodig door overleg met de exploitant van het distributienet, dat de 
systeemimpedantie voldoet aan impedantievereisten. 
 
Voordat de machine wordt geïnstalleerd, moet de gebruiker de werkplek te controleren op apparatuur die door interferentie 
slecht kan gaan werken. Let hierbij op: 
 Ingaande en uitgaande kabels, stuur-/bedieningskabels en telefoonkabels in de directe en nabije omgeving van het 

werkgebied en het apparaat. 
 Radio- en/of televisiezenders en -ontvangers. Computers of computergestuurde apparatuur. 
 Beveiligings- en bedieningsapparatuur voor industriële processen. Meet- en ijkgereedschap. 
 Persoonlijke medische apparatuur, zoals pacemakers en gehoorapparaten. 
 Controleer de elektromagnetische immuniteit van apparatuur op of nabij de werkplek. De gebruiker dient er zeker van te 

zijn dat alle apparatuur in de omgeving immuun is. Dit kan betekenen dat er aanvullende maatregelen moeten worden 
genomen. 

 De afmetingen van het werkgebied hangen af van de constructie en andere activiteiten die er plaatsvinden. 
 
Neem de volgende richtlijnen in acht om de elektromagnetische emissies van de machine te beperken. 
 Sluit de machine op het net aan zoals beschreven in deze handleiding. Wanneer er storing optreedt, kan het nodig zijn 

om aanvullende maatregelen te nemen, zoals het filteren van de primaire spanning. 
 Las- en werkstukkabels dienen zo dicht mogelijk naast elkaar te liggen. Verbind het werkstuk waar mogelijk met aarde 

om elektromagnetische emissie te beperken. De gebruiker moet controleren of het aarden van het werkstuk gevolgen 
heeft voor het functioneren van apparatuur en de veiligheid van personen. 

 Het afschermen van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissie beperken. Dit kan bij speciale 
toepassingen nodig zijn. 

 

 WAARSCHUWING 
Apparatuur van klasse A is niet bedoeld voor gebruik in woongebieden waar de stroom door het openbare 
laagspanningsnetwerk wordt geleverd. Er kan sprake zijn van potentiële moeilijkheden bij het garanderen van de 
elektromagnetische compatibiliteit door geleide en radiofrequentiestoring op die locaties. 
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Veiligheid 
01/11 

 

 WAARSCHUWING 
Deze apparatuur moet door gekwalificeerd personeel worden gebruikt. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud en 
reparatie alleen door gekwalificeerd personeel worden uitgevoerd. Lees deze handleiding goed voordat u begint met 
lassen. Wanneer de waarschuwingen en aanwijzingen in deze gebruikershandleiding worden genegeerd, kan dit leiden 
tot ernstig of dodelijk letsel, of schade aan de machine. Lees de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen 
goed door. Lincoln Electric is niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt door een verkeerde installatie, slecht 
onderhoud of abnormaal gebruik. 
 

 

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat alle navolgende instructies moeten worden uitgevoerd om 
(dodelijk) letsel of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm jezelf en anderen tegen letsel. 

 

LEES DE INSTRUCTIES GOED: Lees deze gebruiksaanwijzing voordat u de machine gebruikt. 
Elektrisch lassen kan gevaarlijk zijn. Wanneer de instructies in deze gebruiksaanwijzing niet worden 
gevolgd, kan dit (dodelijk) letsel of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben. 

 

ELEKTRISCHE STROOM KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning. Raak daarom 
de elektrode, de werkstukklem en het aangesloten werkstuk niet aan. Isoleer uzelf van de elektrode, de 
werkstukklem en de aangesloten werkstukken. 

 

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning uit met de schakelaar op de zekeringkast 
als u aan de machine gaat werken. Aard de machine conform de nationaal (lokaal) geldende normen. 

 

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Controleer regelmatig de aansluit-, las- en werkstukkabel. Vervang 
kabels waarvan de isolatie is beschadigd. Plaats de elektrodehouder niet op het werkstuk of een ander 
oppervlak dat in verbinding met de werkstukklem staat om ongewenst ontsteken van de boog te 
voorkomen. 

 

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Elektrische stroom die door 
een geleider stroomt, veroorzaakt een lokaal elektrisch en magnetisch veld (EMF). EMF-velden kunnen 
de werking van pacemakers beïnvloeden. Personen met een pacemaker dienen hun arts te raadplegen 
voordat ze met lassen beginnen. 

 

CE-OVEREENSTEMMING: Deze machine voldoet aan de Europese richtlijnen. 

 

KUNSTMATIGE OPTISCHE STRALING: volgens de voorschriften in Richtlijn 2006/25/EG en norm EN 
12198 valt de apparatuur onder categorie 2. Voor deze categorie is het verplicht om goedgekeurde 
Persoonlijke Beschermingsmiddelen (PBM) te gebruiken met een beschermingsgraad tot maximaal 15, 
zoals vereist door norm EN169. 

 

DAMPEN EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Bij het lassen ontstaan dampen en gassen die 
gevaarlijk voor de gezondheid kunnen zijn. Adem deze dampen of gassen niet in. Voorkom deze gevaren 
door ervoor te zorgen dat er voldoende ventilatie of een afzuigsysteem aanwezig is om dampen en 
gassen bij de lasser vandaan te houden. 

 

BOOGSTRALING KAN BRANDWONDEN VEROORZAKEN: Gebruik een lasscherm met het juiste filter 
en de juiste lasglazen om de ogen tegen straling en spatten te beschermen. Draag geschikte kleding van 
vlamvertragende materialen om de huid te beschermen. Bescherm anderen in de omgeving door de 
lasboog af te schermen en zeg dat men niet in de lasboog moet kijken. 

 

LASSPATTEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIES VEROORZAKEN: Verwijder brandbare stoffen uit de 
lasomgeving en houd een geschikte brandblusser paraat. Lasvonken en hete materialen die tijdens het 
lasproces worden gebruikt, kunnen gemakkelijk door kleine scheurtjes en openingen naar naastliggende 
ruimtes gaan. Las niet op tanks, vaten, containers of ander materiaal totdat u de juiste maatregelen hebt 
genomen om ervoor te zorgen dat er geen brandbare stoffen zijn of giftige dampen ontstaan. Bedien deze 
apparatuur nooit als er brandbare gassen, dampen of vloeibare brandbare stoffen in de buurt zijn. 

 

AAN GELASTE MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Bij het lassen ontstaat er veel warmte. Aan 
hete oppervlakken en materialen in het werkgebied kunt u zich lelijk branden. Gebruik handschoenen en 
tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken of te verplaatsen. 
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CILINDER KAN EXPLODEREN BIJ BESCHADIGING: Gebruik alleen gascilinders die het juiste 
beschermgas voor uw lasproces bevatten en gebruik goed werkende regelaars. Houd cilinders altijd 
verticaal en zet ze vast op een vaste steun. Verplaats of transporteer geen cilinders zonder beschermdop. 
Voorkom dat de elektrode, elektrodehouder, werkstukklem of andere elektrisch hete delen in aanraking 
komen met de fles. Gascilinders moeten uit de buurt van gebieden worden geplaatst waar ze beschadigd 
kunnen raken en uit de buurt van het lasproces, inclusief vorken en warmtebronnen. 

HF 
LET OP: De hoge frequentie die wordt gebruikt voor een contactvrije ontsteking bij TIG-lassen (GTAW) 
kan storen op de werking van onvoldoende afgeschermde computerapparatuur, EDP-centra en industriële 
robots, waardoor zelfs volledige systemen kunnen worden uitgeschakeld. TIG-lassen (GTAW) kan storen 
op elektronische telefoonnetwerken en op de ontvangst van radio en televisie. 

 

BIJ HET LASSEN KAN SCHADELIJK GELUID ONTSTAAN: De lasboog kan geluid opwekken tot wel 
85 dB, gedurende een 8-urige werkdag. Lassers moeten daarom gehoorbescherming dragen. 
Werkgevers zijn verplicht factoren die de gezondheid kunnen schaden, door metingen te controleren. 

 

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze machine is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor lasstroom in 
omgevingen met een verhoogd risico op elektrische aanraking. 

 
De fabrikant behoudt zich het recht voor om veranderingen en/of verbeteringen aan het ontwerp aan te brengen, zonder 
gelijktijdig ook de gebruikershandleiding bij te werken. 
 



Nederlands 5 Nederlands 

Inleiding 
 

Algemene omschrijving 
De PRESTOTIG 200 AC/DC is speciaal bedoeld voor 
MMA (SMAW)- en TIG-lassen (GTAW) met wisselstroom 
(AC) en gelijkstroom (DC).  
De eenheid is voornamelijk bedoeld voor gebruik bij TIG-
lassen in zowel wisselstroom- als gelijkstroommodus. Met 
de opties van een geavanceerd menu kunnen zowel 
beginnende als ervaren lassers lasparameters zodanig 
instellen dat ze de beste lasprestaties krijgen.  

In de volgende alinea’s laten wij u zien hoe u het menu 
opent en hoe u de parameters instelt. 
De volgende apparatuur is toegevoegd aan PRESTOTIG 
200 AC/DC: 

 SLANGKLEM 
 GASSLANG 
 MONTAGESLANG 
 MOER HALFBLIND 1/4F 
 MANNELIJKE SNELKOPPELINGSLANG 
 
Aanbevolen apparatuur, die de gebruiker kan 
aanschaffen, wordt vermeld in het hoofdstuk “Aanbevolen 
accessoires”. 

 

Installatie en bediening 
 
Lees dit hoofdstuk helemaal door voordat u de machine 
installeert of gebruikt. 
 

Plaats en omgeving 
Dit apparaat werkt onder zware omstandigheden. Met een 
aantal eenvoudige voorzorgsmaatregelen garandeert u 
betrouwbare werking en lange levensduur. 
 Plaats de machine niet op een ondergrond met een 

hoek van meer dan 15°. 
 Gebruik dit apparaat niet voor het ontdooien van 

waterleidingen. 
 Plaats de machine zodanig dat schone koellucht vrij 

kan circuleren door de ventilatieopeningen. Dek de 
machine niet af met papier, kleding of doeken als deze 
aanstaat. 

 Zorg dat er zo weinig mogelijk stof en vuil in de 
machine wordt gezogen. 

 Dit apparaat voldoet aan beschermingsklasse IP23. 
Houd de machine zo veel mogelijk droog en plaats het 
niet op vochtige grond of in plassen. 

 Zet de machine niet in de buurt van radiografisch 
bestuurde apparatuur. De werking van deze machine 
kan invloed hebben op de bediening van 
radiografische bestuurde apparatuur in de omgeving. 
Dit kan leiden tot ongevallen en schade. Lees de 
paragraaf elektromagnetische comptabiliteit in deze 
gebruiksaanwijzing. 

 Gebruik de machine niet op plaatsen met een 
omgevingstemperatuur van meer dan 40 °C. 

 

Aansluiting van de voedingsspanning 
Controleer de voedingsspanning, fase en frequentie 
voordat u het apparaat inschakelt. De maximale 
voedingsspanning wordt vermeld in de technische 
specificaties in deze handleiding en op het typeplaatje van 
het apparaat. Zorg ervoor dat het apparaat is geaard. 
 
Controleer of het vermogen van de voedingsaansluiting 
voldoende is voor normaal gebruik van het apparaat. De 
zekeringswaarde en doorsnede van de kabel staan in het 
hoofdstuk Technische Specificaties van deze handleiding. 
 
Het apparaat is geschikt voor gebruik in combinatie met 
een generator met motor, zolang deze generator de juiste 
spanning, frequentie en vermogen kan leveren zoals 
aangegeven in het hoofdstuk Technische Specificaties 
van deze handleiding. De hulpvoeding van de generator 
moet ook voldoen aan de onderstaande voorwaarden: 

230 Vac, 1 fasen: 
 Piekwaarde Vac: minder dan 280V. 
 Frequentie Vac: tussen 50 en 60 Hz. 
 Effectieve waarde (RMS) AC-golfvorm: 230 V ± 15 %. 
 
115Vac 1 fase: 
 Frequentie Vac: tussen 50 en 60 Hz. 
 Effectieve waarde (RMS) AC-golfvorm: 115 V ± 15 %. 
 
Opmerking: indien aangesloten met 115Vac moet de 
uitgangsstroom van de apparatuur gereduceerd worden. 
Het is belangrijk om het bovenstaande te controleren 
omdat veel generatoren met motor hogere 
piekspanningen genereren. Wanneer het apparaat op dit 
soort generatoren wordt aangesloten, kan er schade 
ontstaan. Daarom raden wij dit niet aan. 
 
Let op: Om de volledige inschakelduur te kunnen 
uitvoeren, moet u de overstroombeveiliging voor 25A type 
D wijzigen en aansluiten op een goede ingangsplug (of 
rechtstreeks verbinden met een stroomnetwerk) 
 
Voorbeeld: 

 
 

Uitgaande aansluitingen 
Er worden kabelstekkers met een 
snelontkoppelingssysteem met Twist-Mate gebruikt voor 
het aansluiten van de laskabel. Lees het volgende 
hoofdstuk voor meer informatie over het aansluiten bij 
lassen met M- (MMA) of TIG-lassen (GTAW). 
 
Tafel 1. 

 

Snelontkoppeling: Uitgangsstekker voor 
de toorts (voor MMA- en 
GTAW-proces) voor het lascircuit. 

 

Snelontkoppeling: Uitgangsstekker van 
het werkstuk voor het lascircuit. 
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Lassen met beklede elektrode (MMA) 
Bij dit apparaat wordt geen MMA-set met laskabels 
meegeleverd; deze moeten afzonderlijk worden 
aangeschaft. Zie het hoofdstuk Accessoires voor meer 
informatie. 
 
Bepaal de polariteit waarop de te lassen elektrode moet 
worden aangesloten. Raadpleeg hiervoor de gegevens 
van de elektrode. Sluit dan de uitgaande kabels aan op de 
uitgangsaansluitingen van het apparaat voor de 
geselecteerde polariteit. Hier wordt het aansluiten voor de 
toorts weergegeven. 
 

 
 
Sluit de elektrodekabel aan op de toortsaansluiting en de 
werkstukklem op de aansluiting van het werkstuk. Steek 
de stekker met de spie uitgelijnd met de spiebaan in de 
aansluiting en draai deze ongeveer ¼ slag met de klok 
mee. Draai hem niet te vast. 
 
De polariteit voor lassen met beklede elektrode kan 
worden ingesteld op DC+, DC-, AC met de drukknop op 
het voorpaneel en het menu, zie hieronder. 
 
TIG-lassen (GTAW) 
Bij dit apparaat wordt geen TIG-toorts meegeleverd. Deze 
moet afzonderlijk worden aangeschaft. Zie het hoofdstuk 
Accessoires voor meer informatie. 
 

 
 
Sluit de toortskabel aan op 
de toortsaansluiting van het 
apparaat en de werkklem 
op de aansluiting van het 
werkstuk. Steek de stekker 
naar binnen met de spie en 
de spiebaan uitgelijnd en 
draai deze ongeveer ¼ slag met de klok mee. Draai hem 
niet te vast. Sluit ten slotte ook de gasslang van de TIG-
toorts aan op de gasaansluiting (B) op de voorkant van 
het apparaat. Dit apparaat heeft een extra gasstekker 
voor de fitting op de voorkant, voor het geval die nodig is. 
Sluit vervolgens de fitting op de achterkant van het 
apparaat aan op het reduceerventiel van de te gebruiken 
gascilinder. De vereiste fittingen worden meegeleverd. 
Sluit de TIG-toortsschakelaar aan op de aansluiting (A) op 
de voorkant van het apparaat. 
 

TIG-lassen met watergekoelde toorts 
Het apparaat is ook te gebruiken met een koeleenheid: 
 COOLARC-24  
Als de Coolarc op het apparaat is aangesloten, wordt 
deze koeler automatisch aan- en uitgeschakeld om de 
lastoorts koel te houden. Bij lassen met beklede elektrode 
is de koeler altijd uitgeschakeld. 
 
Bij het apparaat is geen gekoelde TIG-toorts bijgeleverd. 
Deze kan afzonderlijk worden aangeschaft. Zie het 
hoofdstuk Accessoires voor meer informatie. 
 

 WAARSCHUWING 
Het apparaat heeft op de achterkant een elektrische 
aansluiting voor de Coolarc. Deze aansluiting is 
uitsluitend bedoeld voor de bovengenoemde Coolarc-
koeler. 
 

 WAARSCHUWING 
Voordat u de koeler aansluit op het lasapparaat en deze 
gaat gebruiken, moet u eerst de handleiding van de 
koeler lezen en begrijpen. 
 

 WAARSCHUWING 
Sluit de koeler aan en ontkoppel hem terwijl de eenheid 
is uitgeschakeld. 
 
De afstandsbediening aansluiten 
In het hoofdstuk Accessoire staat een lijst 
met afstandsbedieningen. Wanneer er een 
afstandsbediening wordt gebruikt, moet 
deze worden aangesloten op de connector 
aan de voorzijde van het apparaat. Het 
apparaat herkent automatisch dat er een 
afstandsbediening is aangesloten, schakelt de led 
‘REMOTE’ (= afstandsbediening) in en schakelt over op 
de modus voor de afstandsbediening. In het volgende 
hoofdstuk vindt u meer informatie over de juiste werking 
van de afstandsbediening. 
 
Achterpaneel 

A B

C

D

E

 
A. Voedingsschakelaar: Deze schakelaar schakelt de 

voedingsspanning naar het apparaat in of uit. 
B. Voedingskabel: Aansluiten op de netvoeding. 
C. Ventilator: De luchtstroom mag niet worden 

geblokkeerd of gefilterd. De functie ‘F.A.N.’ (fan als 
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nodig) schakelt de ventilator automatisch naar 
behoefte in en uit. De ventilator wordt weer 
ingeschakeld als het lassen begint en blijft draaien 
zolang er wordt gelast. Als er langer dan 10 minuten 
niet wordt gelast, gaat het apparaat weer in de 
spaarstand (‘green mode’). 

 
Spaarstand 
In de spaarstand (‘green mode’) staat het apparaat in 
stand-by. Dat houdt in: 
 De uitgang is uitgeschakeld. 
 De ventilatoren gaan langzamer draaien 
 Alle leds op het voorpaneel zijn 

UITGESCHAKELD, behalve het voedingslampje 
(constant AAN) en de VRD-led (constant AAN) als 
de VRD is ingeschakeld 

 Op het display staan streepjes. 
 

Zo wordt er minder vuil in het apparaat gezogen en is 
het energieverbruik minimaal. 

 
U kunt het apparaat herstellen door het apparaat 
opnieuw voor lassen op te starten, door op de 
TIG-schakelaar te drukken, door op een van de 
knoppen op het voorpaneel te drukken of door de 
knop van de encoder te draaien. 

 
OPMERKING: Als er een COOLARC 
TIG-koeleenheid op het apparaat is aangesloten, 
wordt die ook in- of uitgeschakeld als het apparaat in 
de spaarstand gaat, ook bij de optie KOEL. Zie het 
hoofdstuk Menu SYS voor meer informatie. 

 
OPMERKING: Het is mogelijk om de gebruiker de 
spaarstand in of uit te schakelen. Zie Menu SYS voor 
meer informatie. 

 
Ruststand 
Als er 30 minuten niet is gelast, gaat het apparaat in 
een stand met een zeer laag vermogen. Hij schakelt 
alle leds uit: alleen de led voor Voeding AAN knippert. 

 
Om de machine weer te laten werken moet u 
herstarten op lassen of de trekker indrukken of op een 
van de knoppen op het voorpaneel drukken of de 
encoder draaien 
De nieuwe inschakelprocedure duurt 6 tot 7 seconden, 
hierna is het apparaat klaar om te lassen. 

 
D. Gasinlaat: Stekker voor het TIG-beschermgas. 

Gebruik de meegeleverde stekker om het apparaat 
aan te sluiten op de gasleiding. De gasvoorziening 
moet zijn voorzien van een reduceerventiel met 
stromingsmeter. 

E. Stopcontact voor de Coolarc: Aansluiting van 400 Vdc. 
Sluit hier de Coolarc-koeleenheid op aan. 

 

Bediening en functies 
Opstarten van het apparaat: 
Als het apparaat wordt ingeschakeld, wordt er een 
automatische zelftest uitgevoerd. 
Het apparaat is klaar voor gebruik als het voedingslampje 
op het voorpaneel (rechtsboven) en het middelste A-
lampje (midden) branden samen met een van lampjes 
van de knop ‘MODE’. Dit is de basissituatie: afhankelijk 
van het gekozen lasproces kunnen nog meer lampjes 
branden. 
 

 
 
Lampjes en knoppen op het voorpaneel 
 
Voedingslampje 

 
Deze led knippert als het apparaat opstart en tijdens 
herstarten na de ruststand en het brandt continu als het 
apparaat klaar voor gebruik is. 
 
Als de beveiliging tegen een te hoge ingangsspanning 
wordt geactiveerd, gaat het voedingslampje knipperen en 
wordt er een foutcode op het display weergegeven. Het 
apparaat start automatisch weer zodra de 
ingangsspanning weer binnen en normaal bereik komt. 
Meer informatie vindt u in het hoofdstuk ‘Foutcodes en 
problemen oplossen’. 
 
Als de trekker wordt ingedrukt voordat het apparaat klaar 
is om te lassen, of nadat het lassen is voltooid in de 
GTAW-modus, knippert het voedingslampje snel. Laat de 
trekker los om de normale werking te herstellen. 
 
Lampje voor afstandsbediening: 

 
Dit lampje gaat branden als er een afstandsbediening op 
het apparaat is aangesloten met de speciale stekker. 
 
Als er een afstandsbediening op het apparaat is 
aangesloten, werkt de knop Uitgangsstroom anders voor 
STICK (beklede elektrode) en TIG: 
 

 STICK (beklede elektrode): bij aangesloten 
afstandsbediening is de uitgangsstroom van het 
apparaat ingeschakeld. Een Amptrol-
handbediening of pedaal is toegestaan 
(de schakelaar wordt genegeerd). 

 

 
 

  

 
Wanneer er een afstandsbediening wordt 
aangesloten, werkt de knop Uitgangsstroom op het 
bedieningspaneel niet meer. De stroom is via de 
afstandsbediening over het volle bereik instelbaar. 
 TIG-lassen: Zowel bij bediening via het paneel als 

via de afstandsbediening is de uitgangsstroom van 
het apparaat uitgeschakeld. Inschakelen kan 
alleen met de toortsschakelaar. 
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Het stroominstelbereik via de afstandsbediening hangt 
af van wat met de stroomknop op het 
bedieningspaneel is ingesteld. Is bijvoorbeeld met die 
draaiknop gekozen voor een lasstroom van 100 A, 
dan is met de afstandsbediening de stroom te variëren 
tussen de minimum toelaatbare stroom en maximum 
100 ampère. 

 
De uitgangsstroom die is ingesteld door de 
Uitgangsstroomknop wordt gedurende 3 seconden 
weergegeven telkens wanneer de knop wordt 
verplaatst. Na de 3 seconden toont de waarde de 
huidige selectie door de afstandsbediening. 

 
Afstandsbediening met pedaal: Voor correct gebruik 
moeten “Menu GTAW” en “Menu SYS” in het 
instelmenu worden ingeschakeld: 
 2-traps proces wordt automatisch geselecteerd 
 De opgaande en neergaande flanken en de 

herstart zijn uitgeschakeld. 
 De functies Spot, bi-level en 4T kunnen niet 

worden geselecteerd. 
 

(Als de afstandsbediening wordt losgekoppeld, dan 
wordt de normale werking weer hersteld.) 

 
Lampje thermische beveiliging 

 
Dit lampje gaat branden wanneer het apparaat oververhit 
is en de uitgangsstroom is uitgeschakeld. Dit treedt 
voornamelijk op wanneer de inschakelduur van het 
apparaat wordt overschreden. Laat het apparaat 
ingeschakeld zodat de interne onderdelen kunnen 
afkoelen. Wanneer het lampje uit gaat, is normaal gebruik 
weer mogelijk. 
 
VRD-led (alleen actief bij de Australische uitvoering): 

 
Dit apparaat is voorzien van de functie VRD (Voltage 
Reduction Device): deze functie verlaagt reduceert de 
spanning bij de kabels van de uitgang. 
 
De VRD-functie is alleen af fabriek ingeschakeld bij 
apparaten die voldoen aan de Australische norm 
AS 1674.2. (C-Tick logo " " op of bij het typeplaatje van 
het apparaat). 
 
De VRD-led brandt wanneer de uitgangsspanning 
minder dan 12 V is en het apparaat in de ruststand staat 
(er wordt niet gelast). 
 
Bij de overige apparaten (CE & VS) kan deze functie in 
het Menu SYS worden ingeschakeld. 
 
Polariteit: 

 
 
Dit pictogram is bedoeld om de polariteit in te stellen voor 
het te gebruiken proces: DC+, AC met beklede elektrode, 
DC & AC of TIG. 
 
OPMERKING: Als u op de knop voor de POLARITEIT 
drukt, wisselt het pictogram tussen DC- en AC-polariteit. 
 

Proces 
 

 
 
Met dit pictogram kan de gebruiker het vastgestelde 
proces instellen. 
1. TIG met hoge frequentie 
2. TIG met Lift-Start 
3. Beklede elektrode - Modus Soft (elektroden van type 

7018) 
4. Beklede elektrode - Modus Crisp (elektroden van type 

6010) 
 
OPMERKING: De parameters voor boogregeling, Hot 
start en boog forceren zijn afhankelijk van de modus voor 
beklede elektrode. In het menu SMAW kunt u het schema 
voor Hot start en boog forceren aanpassen. 
 
OPMERKING: Als u op de knop voor de PROCES drukt, 
gaat het pictogram van links naar rechts branden op het 
volgorde van de cijfers. 
 
Uitgang: 

 
 
In dit hoofdstuk wordt beschreven hoe de gebruiker de 
gewenste regelmethode van de uitgang kan instellen. 
1. 2T 
2. 4T 
3. AAN: er is geen schakelaar vereist om te 

starten. 
 
Als u op de knop voor UITGANG drukt, gaat het 
pictogram van links naar rechts branden. 
 
AC golfvorm: 
 

 
 
Met deze pictogrammen kan de gebruiker alleen de 
boogprestaties voor TIG- lassen in wisselstroompolariteit 
(AC) instellen. 
Modus AUTO en Expert: 
Standaard brandt het pictogram AUTO. Dit houdt in dat 
de parameters voor de AC-boogvorm automatisch worden 
beheerd op basis van de lasstroom. De enige beschikbare 
parameter is AC-frequentie 
AC-frequentie: Deze functie regelt de frequentie van de 
AC- boogvorm in cycli per seconde 
 
Wanneer AUTO is geselecteerd, wordt de relatie tussen 
stroomsterkte en balans weergegeven in de onderstaande 
tabel: 
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Tafel 2. 

Stroomsterkte AC-balans % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
De modus Expert inschakelen: 
 Druk twee keer op de knop AC BOOGVORM: het 

pictogram AUTO gaat knipperen en op het display 
wordt de mededeling AUTO ON weergegeven. 

 Draai de encoder en selecteer AUTO OFF. 
 Bevestig de keuze door nog een keer op de knop AC 

BOOGVORM te drukken. Het pictogram AUTO gaat 
uit en alle parameters voor AC BOOGVORM worden 
beschikbaar.  

 
Als u terug wilt gaan naar AUTO, voer bovenstaande 
stappen nog een keer uit en druk meerdere malen totdat 
het pictogram AUTO gaat knipperen. Kies dan AUTO ON 
met de encoder. 
 
In de modus Expert zijn de volgende parameters 
beschikbaar: 
1. AC-frequentie: Deze functie regelt de frequentie van 

de AC- boogvorm in cycli per seconde 
2. AC-evenwicht: AC-evenwicht regelt de tijd als 

percentage dat de polariteit “elektrode negatief“ is. 
3. Afwijking negatief/positief elektrode: Deze functie 

regelt de stroomsterkte-instelling voor de negatieve en 
de positieve kant van de golf bij TIG-lassen in 
AC-polariteit. 

 
Op het displayscherm voor spanning staat een korte 
omschrijving van het pictogram dat is gekozen. Het 
displayscherm voor stroomsterkte laat de waarde zien die 
moet worden bijgesteld. 
 
Functies Sequencer: 
 

 
 
Met de sequencer kan het TIG-lassen worden aangepast, 
zowel in AC- als in DC- polariteit. Als u op de knop 'Sel' 
drukt, doorloopt u de procesgrafiek. 
 
Tafel 3. 

 

Voorstroom: Stelt de tijd in 
seconden in dat er gas stroomt 
vóór het begin van de boogstart. 

 

Startstroom: Stelt de 
startstroomsterkte in voor het 
proces. 

 

Eerste flank: Stelt de tijd in 
seconden in die het duurt voordat 
de stroom op de normale 
werkstroomsterkte staat. 

 

Werkstroomsterkte: Stelt de 
toegestane stroomsterkte voor 
alle toegestane lasprocessen in. 

 

Uiteindelijke flank: Stelt de tijd in 
seconden in voordat de 
werkstroomsterkte is gezakt tot 
de eindstroom. 

 

Eindstroom: Stelt de 
eindstroomsterkte voor het 
proces in. 

 

Nastroom: Stelt de tijd in 
seconden in dat er gas stoomt na 
beëindiging van de boog. 

 
Impulssequencerfuncties: 
 

 
 
Tafel 4. 

 

Percentage piekstroom: Deze 
functie stelt de hoeveelheid tijd in 
die de golfvorm van de impuls 
doorbrengt op de instelling van de 
piekstroom. Deze functie wordt 
ingesteld als percentage van de 
totale tijd voor de cyclus van de 
impuls. 

 

Impulsen-Per-Seconde: Stelt het 
totaal aantal impulscycli in per 
seconde. 

 

Percentage 
Achtergrondstroom: Stelt de 
achtergrondstroomsterkte in van 
de impulsgolfvorm. De 
achtergrondstroomsterkte wordt 
ingesteld als een percentage van 
de piekstroomsterkte. 

 
Regeling van de hoofdstroomsterkte: 
 

   
 
Met de knop voor de hoofdstroomsterkte kunt u de 
hoofdstroomsterkte snel instellen. Met deze functie 
kunnen gebruikers snel het deel van de sequencer van de 
U/I verlaten, zodat deze niet door alle mogelijke 
sequencerfuncties hoeft te bladeren om de 
hoofdstroomsterkte in te stellen of het menu Sequencer te 
verlaten. 
 
Daarnaast heeft de knop nog diverse andere functies. In 
het hoofdstuk Bedieningsinstructies leest u hoe u met 
deze knop allerlei parameters kunt instellen. 
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Displays: 
 

  
Het display rechts toont de vooringestelde lasstroom 
(in ampère) voor het lassen en de feitelijke lasstroom 
tijdens het lassen. De linkermeter op het display toont de 
spanning (in volt) bij de uitgangskabels. 
 
Een knipperende stip op beide displays geeft aan dat het 
display de gemiddelde waarde van de vorige lashandeling 
weergeeft. Deze gemiddelde waarde blijft 5 seconden 
zichtbaar na elke las. 
 
Als er een afstandsbediening is aangesloten (zoals 
aangeduid met de betreffende led), dan geeft het display 
links (A) de ingestelde en feitelijke lasstroom aan, zoals 
beschreven in de bovenstaande beschrijving getiteld 
‘Lampje afstandsbediening’. 
 
De displays worden gebruikt om tijdens het instellen van 
parameters de naam en de waarde ervan aan te geven. 
Ze worden ook gebruikt voor menuaanduiding en het 
weergeven van foutcodes. 
 
Geheugenselectie: 
 

 
 
Met de functie Geheugen kan de gebruiker tot 
9 specifieke lasprocedures opslaan. De knop Geheugen 
heeft twee functies: 
1. Geheugeninstellingen opslaan 
2. Geheugeninstellingen oproepen. 
 
Geheugenfuncties kiezen: Als de gebruiker op de 
geheugenknop drukt, kan de gebruiker afwisselend kiezen 
tussen een geheugeninstelling “opslaan” en een 
geheugeninstelling "oproepen”, of werken zonder een 
geheugeninstelling te gebruiken. 
1. 1 keer op het pictogram “M” drukken, pictogram 

OPSLAAN aan. 
2. 2 keer op het pictogram “M” drukken, pictogram 

OPROEPEN aan. 
3. Als u 3 keer op het pictogram drukt, gaat het display 

uit 
 
Geheugeninstellingen bewaren: 
Wanneer u de procesinstellingen wilt opslaan in een 
geheugen, moet u eerst op de knop Geheugen drukken, 
zodat het pictogram Opslaan in geheugen brandt. Als het 
lampje brandt, knippert het nummer op het scherm om 
aan te geven dat dit nummer kan worden veranderd door 
de regelknop er onder te draaien en de knoppen voor de 
spanning en de stroomsterkte “MEM SET” aangeven. Als 
het gewenste geheugen met behulp van de regelknop is 
gekozen, dan slaat u de instellingen daar op door de 
geheugenknop 3 seconden ingedrukt te houden. Tijdens 
die 3 seconden knippert het pictogram voor Opslaan in 
het geheugen. Na 3 seconden geven de displays aan: 
“MEM SAVE”. 
 

BEDIENING: 
1. Druk op de knop Geheugen om het pictogram voor 

“Opslaan in geheugen” te laten branden; 
2. Draai de Regelknop om een geheugen te kiezen; 
3. Houd de geheugenknop 3 seconden ingedrukt. 
 
Geheugeninstellingen oproepen: 
Wanneer u de procesinstellingen wilt oproepen, moet u 
eerst op de knop Geheugen drukken, zodat het pictogram 
“Oproepen uit geheugen” brandt. Als het brandt, knippert 
het nummer op het scherm om aan te geven dat dit 
nummer kan worden veranderd door de regelknop 
eronder te draaien en de knoppen voor de spanning en de 
stroomsterkte “MEM RECL” geven aan. Als u het 
gewenste geheugen hebt gekozen met behulp van de 
regelknop, dan moet u de geheugenknop 3 seconden 
ingedrukt houden. Tijdens die 3 seconden knippert het 
pictogram voor “Oproepen uit geheugen”. Na 3 seconden 
geven de displays aan: “RECL MEM”. 
 
BEDIENING: 
1. Druk op de knop Geheugen om het pictogram voor 

“Oproepen uit geheugen” te laten branden. 
2. Draai de Regelknop om een geheugen te kiezen. 
3. Houd de geheugenknop 3 seconden ingedrukt. 
 
Menu: 
 

 
 
Met deze eenheid kan een geavanceerde instelling 
worden ingesteld die in 3 menu’s is verdeeld: 

1. Tijdens het GTAW-proces, houdt u  
5 seconden ingedrukt om het instelmenu "GTAW" te 
openen. 

2. Tijdens het SMAW-proces, houdt u  
5 seconden ingedrukt om het instelmenu "SMAW" te 
openen. 

3. Tijdens alle processen, houdt u  +  
5 seconden ingedrukt om instelmenu "SYS" te 
openen. 

4. Nadat u in een van de drie menu’s bent gekomen, 

kunt u verder gaan door te drukken op . 

5. En u gaat terug door te drukken op . 
6. U kunt menuonderdelen wijzigen met de regelknop 

. 
7. Wanneer u een optie hebt gewijzigd, kunt u dit 

opslaan met  of . 

8. U kunt elk menu verlaten door te drukken op . 
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Bedieningsinstructies 
 
DC SMAW-lassen (beklede elektrode) 
Het DC SMAW-lasproces starten: 

1. Stel de polariteit in  
2. Lassen met beklede elektrode kiest u zo: 

Proces Weergave 

 

Crisp 

Soft 
Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 

juiste led brandt. 

 (led AAN) wordt aangezet. 
 
Na de keuze voor beklede elektrode kunt u de volgende 
functies instellen: 
 Hot Start: Dit is een tijdelijke verhoging van de 

lasstroom aan het begin van het lassen met beklede 
elektrode. Dit ondersteunt een snel en betrouwbaar 
starten van de lasboog. 

 Anti-sticking: Deze functie zet de lasstroom op een 
laag niveau wanneer de lasser een fout maakt en de 
elektrode aan het werkstuk vast blijft plakken. Hierdoor 
kan de lasser de elektrode uit de elektrodehouder 
halen zonder dat er een hoge lasstroom over de 
houder loopt en deze door vonken zou kunnen 
beschadigen. 

 Auto Adaptive Arc Force: Deze functie verhoogt 
tijdelijk de lasstroom om kortstondige kortsluitingen 
tussen elektrode en de laspoel te voorkomen en/of op 
te heffen. 
Deze actieve regelfunctie garandeert de beste 
verhouding tussen boogstabiliteit en spatgedrag. De 
functie ‘Auto Adaptive Arc Force’ heeft in plaats van 
een vaste of handmatige instelling een automatisch 
variabele instelling. De intensiteit is afhankelijk van de 
uitgangsspanning en de microprocessor berekent 
direct de juiste instelling voor boogkracht. De functie 
stuurt dan de berekende piekstroom die nodig is in de 
lasboog. De stroom is genoeg om de metaaldruppel 
van de elektrode naar het smeltbad over te brengen, 
zodat de boogstabiliteit optimaal is. De stroom is 
echter niet onnodig groot om ongewenst spatten te 
voorkomen. Dit houdt in: 
 Het voorkomt het vastplakken van 

elektrode/werkstuk, ook bij een lage lasstroom. 
 Het reduceert spatten. 

 
Het lassen zelf gaat eenvoudiger en de gemaakte 
lassen zien er beter uit, ook als deze niet na het 
lassen zijn geborsteld. 

 
In de modus Lassen met beklede elektrode zijn twee 
verschillende instellingen mogelijk en zij zijn volledig 
gescheiden in de Procesinstelling: 
 SOFT met beklede elektrode: Voor lassen met weinig 

spatten. 
 CRISP met beklede elektrode (standaardinstelling): 

Voor agressief lassen, met extra boogstabiliteit. 
 
Standaard is de polariteit DC+ ingesteld. Wanneer u dit 
wilt veranderen in DC-, zie het hoofdstuk over het menu 
SMAW. 
Zie menu SMAW om de waarde van hot start en 
boogkracht te wijzigen. 

AC SMAW-lassen (beklede elektrode) 
Het AC SMAW-lasproces starten 

1. Stel de polariteit in  
2. Lassen met beklede elektrode kiest u zo: 

Proces Weergave 

 

Crisp 

Soft 
Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 

juiste led brandt. 

 (led AAN) wordt aangezet. 
 
De golfvorm van de uitgaande stroom is een stroom van 
60 Hz met een balans van 50 % zonder afwijking. 
Via de AC-golfvorm is het alleen mogelijk de frequentie 
wijzigen. 
 
Lampjes AUTO, EN/EP en balans zijn UIT. 
 

 

 
GTAW-lassen 
DC TIG-lassen 
Het DC Tig-lasproces starten: 

1. Stel de polariteit in  
2. TIG-lassen selecteren: 

Proces Weergave 

 

Lift 

HF 
Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 

juiste led brandt. 
 

Led 2T  gaat standaard branden. 
 
LIFT TIG  
Wanneer de modusschakelaar in de stand Lift TIG staat, 
is het apparaat klaar voor Lift TIG-lassen. Lift TIG is een 
startmethode met TIG-lassen waarbij de elektrode eerst 
op het werkstuk wordt gehouden waardoor er kortsluiting 
met lage stroom ontstaat. Daarna wordt de elektrode van 
het werkstuk gehaald om de TIG-lasboog te starten. 
 
HF TIG 
Als de drukknop in de stand HF TIG staat, is het apparaat 
klaar voor HF TIG-lassen. Bij HF TIG wordt de TIG-boog 
met een hoge frequentie gestart zonder dat de elektrode 
het werkstuk raakt. De hoge frequentie die wordt gebruikt 
om de TIG-boog te starten, blijft 3 seconden actief. Als er 
binnen die tijd geen lasboog is ontstaan, moet het 
startproces worden herhaald. 
 
OPMERKING: De HF-startsterkte wordt aangepast aan 
het wolfraamformaat en –type, die kunnen worden 
gekozen in het menu GTAW. 
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AC TIG-lassen 
Het AC TIG-lasproces starten: 

1. Stel de polariteit in  
2. AC TIG-lassen kiest u zo: 

Proces Weergave 

 

Lift 

HF 
 

Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 
juiste led brandt. 

 Led 2T wordt standaard ingeschakeld. 
 
Er is een hoofdstuk over de AC-golfvorm. Zie het 
hoofdstuk hierboven voor Lift- en TIG-starten. 
 
Lasprocessen bij TIG-lassen 
Wanneer er op de knop SEL wordt gedrukt terwijl er niet 
wordt gelast, dan kunt u alle parameters voor de 
sequencer en instellingen doorlopen. 
 
Tijdens het lassen heeft de knop SEL de volgende 
functies: 
 Uitgangsstroom 
 Als de pulsfunctie is ingeschakeld, kunnen de 

volgende parameters worden ingesteld: inschakelduur 
(%), frequentie (Hz) en dalstroom (A). 

 
De nieuwe parameterwaarde wordt automatisch 
opgeslagen. 
 
TIG-stappen met toortsschakelaar 
TIG-lassen is mogelijk in 2T (met 2 stappen) of 4T (met 4 
stappen). Beide mogelijkheden worden hieronder 
toegelicht. 
 
Tabel 5. Gebruikte symbolen: 

 Druktoets toorts 

 Uitgangsstroom 

 
Gasvoorstroom 

 

Gas 

 
Gasnastroom 

 
2T-werking toortsschakelaar 
2T wordt zo ingeschakeld: 

Uitgang Weergave 

 
 

Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 
juiste led brandt. 

 
Bij het TIG-lassen in 2T wordt het volgende lasproces 
doorlopen. 

 
 
1. Houd de TIG-toortsschakelaar ingedrukt. Hiermee 

start het proces. Het apparaat opent de gasklep zodat 
het beschermgas gaat stromen. Na de voorstroomtijd, 
die dient om de lucht uit de slang naar de toorts te 
voeren, wordt de uitgangsspanning van het apparaat 
ingeschakeld. Op dat moment wordt de lasboog 
gestart met het gekozen lasproces. De eerste stroom 
is ingesteld op 25 A voor LIFT-starten (parameter 
startstroom is uitgeschakeld in de sequencer) of 
ingesteld op basis van de parameter voor de 
startstroom voor HF-starten. Nadat de boog is gestart, 
wordt de stroom geleidelijk opgevoerd (opgaande 
flank) totdat de ingestelde lasstroom bereikt is. 
 
Als tijdens de opgaande flank de toortsschakelaar 
wordt losgelaten, dan wordt de lasspanning meteen 
uitgeschakeld en de lasboog verdwijnt. 

 
2. Laat de TIG-toortsschakelaar los om te stoppen met 

lassen. Het apparaat verlaagt nu geleidelijk de 
lasstroom (neergaande flank), totdat de 
uitkraterstroom bereikt is en de lasspanning wordt 
uitgeschakeld. 

 
Nadat de lasboog verdwenen is, blijft de gasklep open 
zodat het beschermgas nog naar de hete elektrode en 
het werkstuk stroomt. 

 
Zoals hierboven te zien, is het mogelijk de 
TIG-toortsschakelaar voor de tweede keer in te drukken 
en ingedrukt te houden, tijdens de neergaande flank, om 
die te beëindigen en de stroom op de uitkraterwaarde te 
houden. Als de toortsschakelaar wordt losgelaten, dan 
wordt de lasspanning uitgeschakeld en de nastroomtijd 
begint. Deze sequence, 2T zonder herstartmogelijkheid, is 
de standaardinstelling vanuit de fabriek. 
 



Nederlands 13 Nederlands 

2T-werking toortsschakelaar met herstart 
2T met herstart wordt zo ingeschakeld: 

Uitgang Weergave 

  
Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 

juiste led brandt. 
 
Open Menu GTAW in en schakel de optie 2RST in. 
 
Als 2T met herstartoptie is gekozen in het set-upmenu, 
dan verloopt het lassen als volgt: 

 
 
1. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt, om 

de sequence te starten zoals hierboven beschreven. 
 
2. Laat de TIG-toortsschakelaar los om de neergaande 

flank te laten beginnen. Druk binnen deze tijd de 
schakelaar weer in en houd die ingedrukt. Het lassen 
start opnieuw. De stroom neemt weer geleidelijk toe 
totdat de ingestelde lasstroom wordt bereikt. Dit kan 
zo vaak als nodig worden herhaald. Als het lassen is 
voltooid, laat u de TIG-toortsschakelaar los. Als de 
kraterstroom is bereikt, schakelt het apparaat de 
uitgangsspanning uit. 

 
4T-werking toortsschakelaar 
4T wordt zo ingeschakeld: 

Uitgang Weergave 

  
Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 

juiste led brandt. 
 
Bij het TIG-lassen in 4T wordt de volgende lassequentie 
doorlopen. 

 

1. Houd de toortsschakelaar ingedrukt. Hiermee start de 
reeks. Het apparaat opent de gasklep zodat het 
beschermgas gaat stromen. Na de voorstroomtijd, die 
dient om de lucht uit de slang naar de toorts te voeren, 
wordt de lasspanning van het apparaat ingeschakeld. 
Op dat moment wordt de lasboog gestart op basis van 
het gekozen lasproces. Bij LIFT-starten wordt de boog 
is gestart, is de stroom bij aanraken 25 A totdat de 
kortsluiting wordt weggenomen. 
Als de boog is gestart, is de uitgaande stroom gelijk 
aan de startstroom. Dit kan zo lang als nodig worden 
gehandhaafd. 

 
Als de startstroom niet nodig is, houdt u de 
TIG-toortsschakelaar niet vast zoals beschreven aan 
het begin van deze stap. In dat geval gaat het 
apparaat bij het starten van de boog meteen van stap 
1 naar stap 2. 

 
2. Als de TIG-toortsschakelaar wordt losgelaten, start de 

opgaande flank. De stroom wordt geleidelijk verhoogd 
(opgaande flank) totdat de ingestelde lasstroom wordt 
bereikt. Als de toortsschakelaar tijdens de opgaande 
flank wordt ingedrukt, dan wordt de uitgangsspanning 
meteen uitgeschakeld en verdwijnt de lasboog. 

 
3. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt als 

het grootste deel van de las gereed is. Het apparaat 
verlaagt nu geleidelijk de lasstroom of neergaande 
flank, totdat de kraterstroom is bereikt. 

 
4. Deze kraterstroom kan zo lang als nodig worden 

volgehouden. Als de toortsschakelaar wordt 
losgelaten, wordt de lasspanning uitgeschakeld en 
begint de nastroomtijd. 

 
Zoals hier te zien is, kunt u 
nadat de 
TIG-toortsschakelaar vanaf 
stap 3A kort is ingedrukt de 
schakelaar nogmaals in te 
drukken en vast te houden, 
om zo de neergaande flank 
te beëindigen en de 
lasstroom op het niveau 
van de kraterstroom te 
houden. Als de 
TIG-toortsschakelaar wordt 
losgelaten, wordt de 
uitgangsspanning uitgeschakeld. 
 
Dit 4T-proces zonder herstartmogelijkheid is de 
standaardinstelling vanuit de fabriek. 
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4T-werking toortsschakelaar met herstart 
4T met herstart wordt zo ingeschakeld: 

Uitgang Weergave 

  
Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 

juiste led brandt. 
 
Open Menu GTAW en schakel de optie 4RST in. 
 
Als 4T met herstartoptie is gekozen in het instelmenu, dan 
verloopt het lassen als volgt bij de stappen 3 en 4 (de 
stappen 1 en 2 worden niet beïnvloed door de 
herstartoptie): 

 
3. Houd de toortsschakelaar ingedrukt. Het apparaat 

verlaagt nu geleidelijk de uitgangsstroom of 
neergaande flank, totdat de kraterstroom is bereikt. 

4. Laat de TIG-toortsschakelaar los. De uitgangsstroom 
neemt weer toe tot de ingestelde lasstroom, zoals in 
stap 2, om verder te gaan met lassen. 

 
Als de las helemaal is voltooid, gebruikt u het volgende 
proces in plaats van het hierboven beschreven proces uit 
stap 3. 

3.A. Druk kort op de TIG-toortsschakelaar. Het 
apparaat verlaagt nu geleidelijk de lasstroom of 
neergaande flank, totdat de kraterstroom is 
bereikt en de lasspanning wordt uitgeschakeld. 
Nadat de boog is uitgeschakeld, start de 
nastroomtijd van het beschermgas. 

 
Zoals hier te zien, kunt u 
nadat de 
TIG-toortsschakelaar kort 
wordt ingedrukt vanaf stap 
3A de schakelaar nog een 
keer indrukken en 
vasthouden, om zo de 
neergaande flank te 
beëindigen en de 
lasstroom op het niveau 
van de kraterstroom te 
houden. Als de 
toortsschakelaar wordt 
losgelaten, neemt de uitgangsstroom weer toe tot de 
ingestelde lasstroom, zoals in stap 4, om verder te gaan 
met lassen. Als het grootste deel van de las is voltooid, 
gaat u naar stap 3. 
 
 
 
 
 
 

Zoals hier te zien, kunt u 
nadat de 
TIG-toortsschakelaar kort 
is ingedrukt vanaf stap 3A 
de schakelaar weer kort 
indrukken om zo de 
neergaande flank te 
beëindigen en te stoppen 
met lassen. 
 
 
 
 
Spot TIG (GTAW-lassen) 
Open Menu GTAW om de puntlasfunctie (= spot) in te 
schakelen. 
Wanneer dit is ingeschakeld, vervangt de puntlasfunctie 
het 2S-startproces. 
De puntlasfunctie kiest u als volgt: 

Uitgang Weergave 

 

 

 
 

Druk totdat de bovenstaande led gaat branden. 
 
Deze lasmethode is speciaal bedoeld om dunne 
materialen te hechten en te lassen.  
Hierbij wordt direct een HF-start gebruikt. De ingestelde 
stroom wordt geleverd zonder opgaande/neergaande 
flanken.  
Wanneer spot wordt gekozen, krijgt u automatisch deze 
instelling: 

 2S zonder herstart 
 Alleen werken in HF-modus 
 De opgaande en neergaande flanken zijn 

uitgeschakeld. 
Wanneer puntlassen op het display links wordt 
ingeschakeld zonder dat er daadwerkelijk wordt gelast, 
kunt u de volgende tekst zien: 
 

S-V.V 
 
V.V geeft de uitgangsspanning [1,0-1,5V] wanneer niet 
gelast wordt. 
Tegelijkertijd geeft het display rechts de ingestelde stroom 
aan. 
De standaardtijd voor puntlassen is 0 s; dit betekent dat 
de uitgaande stroom alleen wordt geleverd wanneer de 
toortsschakelaar wordt ingedrukt. 
De lastijd wordt ingesteld met de spottijdregeling en is 
constant onafhankelijk van de bediening van de 
toortsschakelaar.  
 
Wanneer u de spottijd wilt instellen, moet u de knop SEL 
indrukken totdat SPT op het display links wordt 
weergegeven: als u nu de hoofdknop draait, kunt u de 
SPT-tijd instellen van 0 tot 100 sec. 
 
Toortsproces Bi-level (instellen/A2) 
Open Menu GTAW en schakel de optie BILV in. 
Wanneer dit is ingeschakeld, vervangt de functie bi-level 
het 4S-startproces. 
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Bi-level wordt zo ingeschakeld: 
Uitgang Weergave 

  
Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 

juiste led brandt. 
 
Wanneer bi-level op het display links wordt geselecteerd 
zonder dat er wordt gelast, kunt u de volgende tekst zien: 
 

B-V.V 
 
V.V geeft de uitgangsspanning [1,0-1,5V] wanneer niet 
gelast wordt. 
Bij dit proces wordt de boog net zo gestart als bij het 
4S-proces, dus stappen 1 en 2 zijn hetzelfde. 
 
3. Druk kort op de TIG-toortsschakelaar. Het apparaat 

brengt het stroomniveau van Instellen naar A2 
(dalstroom). Telkens wanneer de toortsschakelaar 
wordt gebruikt, wordt er tussen die twee 
stroomniveaus geschakeld. 
3.A. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt 

als het grootste deel van de las gereed is. Het 
apparaat verlaagt nu geleidelijk de lasstroom 
(neergaande flank), totdat de uitkraterstroom 
bereikt is. Deze kraterstroom kan zo lang worden 
volgehouden als gewenst is. 

 
Wanneer u het niveau A2 wilt instellen, moet de u de knop 
SEL indrukken totdat de tekst A2 op het display links 
verschijnt; als u nu de hoofdknop draait, dan kunt u A2 
instellen als een percentage van de instelstroom. 
 
LET OP: De herstartoptie en de functie Impuls zijn niet 
beschikbaar voor het proces Bi-level. 
 
Proces LIFT TIG AAN 
Wanneer het proces voor Lift TIG is geselecteerd, kunt u 
lassen zonder gebruik van de schakelaar. 
 
Proces AAN selecteren: 

Uitgang Weergave 

  

Druk zo nodig meerdere malen op de knop totdat de 
juiste led brandt. 

 
Wanneer het proces wordt geselecteerd, kunt u het 
lassen met de liftmethode starten zonder dat u op de 
schakelaar drukt.  
Wanneer u wilt stoppen met lassen, moet u de boog 
onderbreken. 
De parameters Startstroom, Uiteindelijke flank en 
Eindstroom worden genegeerd. 

 

 



Nederlands 16 Nederlands 

Parameters en voorgeprogrammeerde programma's 
Tabel 6. Parameters en voorgeprogrammeerde programma's 

Functie 
Basiswaarde 

fabrieksinstelling 

Mogelijke waarden 

 

Getoonde 
parameter- 

naam 

 

Getoonde 
waarde 

 

Voorgas 0,5 0 - 25 s (stapgr. 0,1 s) VOOR Huidige waarde 
(s) 

Startstroom 100 10 – 200 % (stap 1 %) STRT Huidige waarde 
(%) 

Initiële flank 0,1 0 – 5 s (stap 0,1 s) UP Huidige waarde 
(s) 

Werkstroomsterkte 50 

TIG-PROCES 
2 – 200 A (stap 1A) 
2 – 115A (stap 1A) 

(gereduceerd) 
 

Huidige waarde 
(A) TIG-PROCES 

5 – 160 A (stap 1A) 
5 – 110 A (stap 1A) 

gereduceerd 

Eindflank 0 0 - 25 s (stapgr. 0,1 s) DOWN Huidige waarde 
(s) 

Uiteindelijke stroomsterkte 30 10 – 90 % (stap 1 %) END Huidige waarde 
(%) 

Nagas AUTO 
0,1 – 120 s (stap 0,1 s) 

Opmerking A NA Huidige waarde 
(s) 

Percentage van de 
piekstroom / Inschakelduur 
(Alleen als de pulsfunctie is 

ingeschakeld) 

40 
5-95 (stapgr. 5%) 
Opmerking B PIEK % van FREQ  

Impulsen-Per-Seconde DC 
(Alleen als de pulsfunctie is 

ingeschakeld) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (stap 0,1 Hz) 
10 – 500Hz (stap 1Hz) 

500 – 2000Hz (stap 10Hz) 
FREQ Huidige waarde 

(Hz) 

Impulsen-Per-Seconde AC 
(Alleen als de pulsfunctie is 

ingeschakeld) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (stap 0,1 Hz) 
10 – 100Hz (stap 1Hz) 

Opmerking C 
FREQ Huidige waarde 

(Hz) 

Achtergrondstroom 
(Alleen als de pulsfunctie is 

ingeschakeld) 
25 10 -90 % (stapgr. 1%) BACK Huidige waarde 

(%) 

Tijd SPOT 
(Alleen als de spotfunctie is 

ingeschakeld) 
0 

0 – 10s (stap 0,1s) 
10 – 100 s (stap 1s) SPT Huidige waarde 

(s) 

Laag-niveau achtergrond 
(Alleen als Bi-level is 

ingeschakeld) 
25 10 -90 % (stapgr. 1%) A2 Huidige waarde 

(%) 

AC golfbalans (OPMERKING D) 

Functie 
Basiswaarde 

fabrieksinstelling 

Mogelijke waarden 

 

Getoonde 
parameter-

naam 

 

Getoonde 
waarde 

 

EN afwijking 50 
2 – 200A (stap 1A) 
2 – 115A (stap 1A) 

gereduceerd 
EN Huidige waarde 

(A) 

EP afwijking 50 
2 – 200A (stap 1A) 
2 – 115A (stap 1A) 

gereduceerd 
EP Huidige waarde 

(A) 

AC-balans 75 35 – 95 % (stap 1 %) %BAL Huidige waarde 
(%) 

AC-frequentie 120 40 – 400Hz (stap 1Hz) FREQ Huidige waarde 
(Hz) 
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Opmerking A: Als AUTO wordt gekozen, betekent dit 
1 s/10 A, de minimumwaarde is 3 s. 
 
Opmerking B: voor een frequentiewaarde hoger dan 500 
Hz wordt PIEK vergrendeld op 50 %. 
 
Opmerking C: Bij de AC-polariteit is de pulsfrequentie 
beperkt tot ¼ van de AC-frequentie. Als de AC-frequentie 
120 Hz is, is de maximale pulsfrequentie 30 Hz. Als de 
pulsfrequentie hoger is dan 1/10 van de AC-frequentie, 
wordt PIEK vastgezet op 50 %. 

Opmerking D: Zodra AUTO is geselecteerd, wordt de 
standaardparameter gebruikt. 
 
Menu GTAW 
Zie voor het openen van Menu GTAW het hoofdstuk 
Menu, zie hierboven  
 
Het menuonderdeel GEAVANCEERD is alleen 
beschikbaar in AC-polariteit. 

 
Tabel 7. GTAW-menu 

Functie 
Basiswaarde 

fabrieksinstelling 

Mogelijke waarden 

 

Getoonde 
parameter- 

naam 

 

Getoonde 
waarde 

 

Herstart 2S OFF AAN / UIT 2RST Huidige waarde (-) 

Herstart 4S OFF AAN / UIT 4RST Huidige waarde (-) 

Functie bi-level OFF  AAN / UIT BILV Huidige waarde (-) 

Spotfunctie OFF  AAN / UIT SPOT Huidige waarde (-) 
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Tabel 8. GTAW GEAVANCEERD-menu 

Functie 
Basiswaarde 

fabrieksinstelling 

Mogelijke waarden 

 

Getoonde 
parameter- 

naam 

 

Getoonde 
waarde 

 

Golfvorm SQRE 

SOFT 

WAVE Huidige waarde 
Type 

SINE 

SQRE 

TRI 

Wolfraamformaat AUTO 

AUTO (Opmerking E) 

DIA Huidige waarde  

0,5mm (0.02”) 

1mm (0.04”) 

1,6mm (1/16”) 

2,4mm (3/32”) 

3,2mm (1/8”) 

ADV (Opmerking F) 

Type wolfraam (Opmerking 
G)* 

GRN 

GRN 

TYPE Huidige waarde 
Kleur 

WHTE 

GREY 

TURQ 

GOLD 

TIG START-PARAMETERS (OPMERKING F) 

Polariteit EP EN/EP POL Huidige waarde (-) 

Stroomsterkte 120 
2 – 200A (stap 1A) 
2 – 115A (stap 1A) 

gereduceerd 
SCRT Huidige waarde 

(A) 

Tijd 100 1 – 1000 ms (stap 1 ms) STME Huidige waarde 
(ms) 

Startflanktijd 40 0 – 1000 ms (stap 1 ms) SSLP Huidige waarde 
(ms) 

Vooringestelde stroomsterkte 
min 

5 2-50 A (stap 1 A) PCRT Huidige waarde 
(A) 
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Opmerking E: Wanneer AUTO is geselecteerd, worden 
de startparameters automatisch opgeroepen op basis 
van de ingestelde stroomsterkte die met de hoofdknop 
op het voorpaneel kan worden aangepast. De diameter 
van de elektrode wordt automatisch opgeroepen op 
basis van de volgende tabel  
 
Tabel 9. 

Door de gebruiker 
gekozen las I (AMP) 

Diameter wolfraam 

<=200 en > 25 2,4 mm 

<=25 en > 7 1,6 mm 

<=7 1 mm 

 
Opmerking F: Wanneer de optie ADV is ingeschakeld, 
kan de gebruiker zijn of haar eigen persoonlijke 
startinstelling aanmaken op basis van de “startparameters 
voor TIG AC” hieronder). 
 
Opmerking F. Deze optie is alleen toegankelijk wanneer 
er een specifieke diameter is geselecteerd. Wanneer DIA 
= AUTO of DIA = ADV, dan is de optie niet zichtbaar en 
worden de standaard startparameters van de groene 
(GRN) elektrode opnieuw ingesteld. 
 
GOLFVORM selecteren 
Met deze optie is het mogelijk om tussen vier 
verschillende golfvormen te kiezen. 
 “Zachte” vorm: voor een goede balans tussen een 

gefocuste boog en een zacht geluid. 
 “Snelle” vorm: voor een meer gefocuste boog. 
 “Sinus” golfvorm: vergelijkbaar met oudere 

conventionele apparaten, niet erg geconcentreerd, 
maar zeer zacht. 

 “Driehoek”-vorm: voor vermindering van de 
hoeveelheid warmte die wordt afgegeven op het 
werkstuk. 

 
Standaardinstelling: SQRE 
 
Wolfraamformaat en -type 
Voor maximale prestaties en betrouwbaarheid bij het 
starten van een lasboog worden de bedrijfsparameters 
van het apparaat aangepast aan het type en het formaat 
van de gebruikte wolfraamelektrode. Bij de keuze van de 
geschikte diameter van de elektrode wordt automatisch 
een opgeslagen set parameters opgeroepen om ervoor te 
zorgen dat in de AC-modus een goede boog wordt 
gestart.  
 
Anders dan de specifieke startparameters die de 
elektrodediameter selecteren, wordt ook de minimaal 
toelaatbare stroom vastgesteld.  
 
Tabel 10. 

Diameter wolfraam Min AMP 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
Bij AC-lassen kunnen geavanceerde gebruikers de 
AC-startparameters wijzigen.  
 

Startparameters Tig AC 
Wanneer de eenheid wordt afgeleverd, kan de gebruiker 
de startparameters niet wijzigen: de standaardoptie 
“Tig startparameters”, vanaf nu op TSTR, wordt gekozen 
in AUTO. Wanneer AUTO wordt gekozen voor de optie 
TSTR, worden de waarden van de 4 parameters die 
kunnen worden ingesteld (SCRT, STME, SSLP en PCRT) 
en de polariteit (EP) opgeslagen in de eenheid en kunnen 
ze weer door de gebruiker worden gewijzigd. 
In de onderstaande afbeelding wordt de betekenis van de 
parameter voor plaatselijke werkzaamheden met de hand 
aangegeven. De aanloop in SSLP-tijd eindigt als het 
niveau van de STRT-stroom wordt bereikt: als STRT lager 
is dan PCRT, dan is het niveau PCRT.  
Opmerking: Wanneer PCRT is ingesteld in het 
bovenstaande bereik, dan is de minimale stroom die 
wordt geleverd door de eenheid het PCRT-niveau. 

 
Het startproces verandert ook als er een voetpedaal 
aanwezig is. Eigenlijk is het STRT-niveau niet instelbaar; 
het niveau aan het einde van de SSLP-verhoging is het 
niveau van het voetpedaal of het PCRT-niveau. 

 
OPMERKING: De opgeslagen instelparameters zorgen 
dat de boog start als de juiste elektrode (diameter en 
kleur) op de juiste manier is gekozen.  
 
Voor maximale flexibiliteit voor geavanceerde gebruikers 
die volledige controle moeten hebben over het lasproces, 
kunnen de AC-startparameters worden gewijzigd door 
MANL te kiezen voor de optie TSTR (Startparameters 
TIG) in Menu C. 
De gebruiker kan de waarden voor polariteit en 
 

 
de andere parameters wijzigen en zo de persoonlijke 
golfvorm creëren voor het starten. 
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OPMERKING: wanneer de bovenstaande parameters 
worden gewijzigd, kan dit een negatieve invloed op het 
starten van de boog hebben als ze niet juist zijn 
ingesteld.  
 
Herstart 2S, Herstart 4S, Spot en Bi-level 
Zie het hoofdstuk GTAW voor meer informatie over de 
methode. 
 

Menu SMAW 
Zie voor het openen van Menu SMAW het hoofdstuk 
Menu hierboven 
 
In AC-polariteit is alleen de HOT Start-parameter 
zichtbaar en deze kan eveneens worden gewijzigd 
 
 
 
 

Tabel 11. SMAW-menu 

Functie Basiswaarde fabrieksinstelling 

Mogelijke waarden 

 

Getoonde 
parameter- 

naam 

 

Getoonde 
waarde 

 

Arc Force 
SOFT: 35% 0 – 75% (stap 1 %) 

FRCE Huidige waarde 
(%) CRISP: 75% 75 – 200% (stap 1 %) 

Hete start 
SOFT: 30% 0 – 75% (stap 1 %) 

HSTR Huidige waarde 
(%) CRISP: 50% 50 – 200% (stap 1 %) 

Polariteit beklede 
elektrode 

DC+ DC+ of DC- STPL Huidige waarde 
(-) 

 
ARC FORCE en HOT START 
Met deze twee parameters kan de gebruiker het gedrag 
van de eenheid veranderen naar STICK DC, lassen met 
beklede elektrode. Zie DC-lassen met beklede elektrode 
voor meer informatie over beide aspecten.  
 
POLARITEIT BEKLEDE ELEKTRODE 
Met deze functie kunt u de polariteit van de elektrodeklem 
wijzigen zonder enige verandering aan de 
werkkabelaansluitingen. De standaardinstelling voor de 
polariteit van beklede elektrode is DC+. 
 

Menu SYS 
Zie voor het openen van Menu SYS het hoofdstuk Menu 
hierboven. 
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Tabel 12. SYS-menu 

Functie 
Basiswaarde 

fabrieksinstelling 

Mogelijke waarden 

 

Getoonde 
parameter- 

naam 

 

Getoonde 
waarde 

 

Eenheden mm mm / INCH UNIT Huidige waarde  

VRD OFF AAN / UIT VRD Huidige waarde 

Led Helderheid/Intensiteit 

 LOW 

Led Huidige waarde  X MED 

 HIGH 

Afstandsbediende opties TIG AMP 
FOOT 

RMTE Huidige waarde 
Type AMP 

Omhoog/omlaag OFF 

OFF 

UPDN Huidige waarde 
Type 

AMPS 

MEM 

MAX stroomsterkte OFF 51 – 199 - UIT AMPS Huidige waarde 
(A) 

Optie Koeler AUTO 
AUTO 

COOL Huidige waarde 
Type ON 

Controleer versie firmware N.v.t. N.v.t. CTRL Huidige  
SW-versie 

Versie firmware UI N.v.t. N.v.t. UI Huidige  
SW-versie 

Versie firmware IC N.v.t. N.v.t. IC Huidige  
SW-versie 

Diagnose N.v.t. Lijst #’s ERR #ERR 

Boogtijd - - HOUR Huidige waarde 
van 0 tot 9999 

Boogteller - - CNT Huidige waarde 
van 0 tot 9999 

Reset N.v.t. JA/NEE RSET  

Spaarstand ON AAN / UIT GRN Huidige waarde 

Uitschakeling NEE JA/NEE 

VER-
GREN-
DELEN 

Huidige waarde 
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Led Helderheid/Intensiteit 
Voor deze optie is het mogelijk om de intensiteit te 
bepalen van de aanwezige leds op de 
gebruikersinterface: de gebruiker kan kiezen uit drie 
niveaus. Het hoge niveau wordt aanbevolen als de 
eenheid buiten wordt gebruikt en er veel zonlicht is. 
 
Afstandsbediende opties TIG 
Het deel over afstandsbediende opties in Menu SYS is 
bedoeld om de juiste aangesloten afstandsbediening te 
selecteren. De eenheid neemt afstandsbedieningen waar 
(Amptrol, voetpedaal): als u AMP selecteert, geef aan 
dat er een Amptrol is aangesloten. Selecteer FOOT als er 
een voetpedaal is aangesloten. Standaard is AMP 
geselecteerd. De keuze van FOOT en AMP verandert 
dynamisch. Er is ook een mogelijkheid om parameters 
zoals eerder beschreven te selecteren en te wijzigen. 
 
OMHOOG/OMLAAG-opties 
AMP-MODUS 
Er worden drie bedieningsmodi geïdentificeerd die 
overeenkomen met de verschillende statussen van de 
machine, :  
1) Voor het lassen: door op de knop OMHOOG of 

OMLAAG te drukken, verandert de waarde van de 
ingestelde stroom  

2) Tijdens het lassen: als u op de knop OMHOOG of 
OMLAAG drukt, verandert de waarde van de 
ingestelde stroom tijdens alle fasen van het lasproces 
behalve tijdens de startfuncties, waarbij de functie 
OMHOOG/OMLAAG is gemaskeerd. 

3) Voor- of nastroom: door op de knop OMHOOG of 
OMLAAG te drukken, verandert de waarde van de 
ingestelde stroom. 

 
De wijziging zal op twee manieren worden gerealiseerd, 
afhankelijk van de duur van de ingedrukte knop: 
1) Stapfunctie: door de knop OMHOOG/OMLAAG 

gedurende minimaal 200 ms in te drukken en los te 
laten, wordt de ingestelde stroom verhoogd/verlaagd 
met 1A.  

2) Fasefunctie Door de knop OMHOOG/OMLAAG langer 
dan 1 seconde ingedrukt te houden, begint de 
ingestelde stroom te stijgen/dalen met (5A/s). Als deze 
langer dan 5 sec wordt ingedrukt, verhoogt/verlaagt u 
met (10A/s). De huidige fase eindigt als de eerder 
ingedrukte OMHOOG/OMLAAG-knop wordt 
losgelaten. 

3) Wanneer een extern apparaat (FOOT of AMP) 
aanwezig is, is het OMHOOG/OMLAAG-gedrag, 
afhankelijk van het geselecteerde lasproces, 
verschillend. 

 

In de lasmodus SMAW stelt het extern apparaat de 
stroomsterkte in het hele bereik in, waarbij de 
hoofdbedieningsknop op de Gebruikersinterface buiten 
werking gesteld wordt. In dat geval worden de signalen 
afkomstig van OMHOOG/OMLAAG genegeerd.  
 
In de lasmodus GTAW stelt het externe apparaat het 
percentage van het hoofdapparaat in dat door het 
apparaat wordt geleverd. Als u de hoofdstroomsterkte 
regelt, werkt het OMHOOG/OMLAAG-gedrag met het 
externe apparaat zoals hierboven beschreven.  
 
MEM-MODUS 
Door op de toortsknoppen te drukken, kan de gebruiker 
de instellingen op geheugenlocaties wijzigen van 1 tot 9. 
De functie is niet beschikbaar tijdens het lassen. 
 
Optie MAX stroomsterkte 
Met deze optie kan de gebruiker de maximale door de 
machine geleverde stroom instellen 
 
Optie KOELER 
Met deze optie kan de gebruiker permanent de 
waterkoeler activeren wanneer AAN wordt gekozen. De 
koeler wordt alleen in de ruststand uitgeschakeld. 
Standaard is AUTO ingesteld en de waterkoeler volgt het 
tijdspad van het lassen, in de spaarstand en in de 
ruststand. 
De koeler wordt uitgeschakeld als de groene modus wordt 
geactiveerd; wanneer het apparaat in de ruststand gaat, 
wordt de status UIT van de koeler bevestigd. 
 

Foutcodes en problemen oplossen 
Als er zich een fout voordoet, schakel het apparaat uit, 
wacht een paar seconden en schakel het apparaat weer 
in. Als het probleem niet is verdwenen, is onderhoud 
nodig. Neem contact op met het dichtstbijzijnde 
servicecentrum of rechtstreeks met Lincoln Electric. 
Vermeld daarbij de foutcode die op de meter op het 
voorpaneel staat. 
 
Met de ERR-optie (Menu SYS) is het mogelijk om een lijst 
met de laatste 10 verschillende fouten die zijn opgetreden 
en opgeslagen werden door de eenheid te bekijken. Als 
dezelfde fout vaak optreedt, is alleen de laatste 
opgeslagen. 
 
Voer de volgende procedure uit om het register te 
resetten: 

 Houd de knop SEL  gedurende 5 seconden 
ingedrukt. Na die tijd wordt de foutenlijst gereset.  

 Laat de toets SEL los. 
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Tafel 13. 

 

Foutcodes 

01 

Ingangsspanning te laag 

 Led knippert (bij 5 Hz). 
Geeft aan dat de beveiliging tegen een te 
lage ingangsspanning actief is. Het apparaat 
start automatisch weer zodra de 
ingangsspanning weer in een acceptabel 
gebied komt. 

02 

Ingangsspanning te hoog 

 Led knippert. (bij 5 Hz). 
Geeft aan dat de beveiliging tegen een te 
hoge ingangsspanning actief is. Het 
apparaat start automatisch weer zodra de 
ingangsspanning weer in een acceptabel 
bereik valt (280 Vac). 

03 

Ingaande aansluiting onjuist 

 Led knippert. (bij 5 Hz). 
Geeft aan dat het voedingsnetwerk 
waarmee de machine is verbonden ernstige 
problemen heeft. 
 Schakel de machine UIT en controleer het 

voedingsnetwerk. 

04 

Uitschakeling door primaire zijspanning 

 Led knippert. (bij 5 Hz). 
Dit betekent dat er een fout in de interne 
hulpspanning aanwezig is. 
 
Zo herstelt u deze fout: 
 Schakel het apparaat uit met de 

voedingsschakelaar en vervolgens weer in. 

06 

Uitschakeling door inverterspanning 

 Led knippert. (bij 5 Hz). 
Dit betekent dat er een fout in de interne 
hulpspanning aanwezig is. 
 
Zo herstelt u deze fout: 
 Schakel het apparaat uit met de 

voedingsschakelaar en vervolgens weer in. 

09 

Verbindingsfout 
Deze foutmelding geeft aan dat de 
communicatie tussen de bediening en de UI 
niet werkt.  
Zo herstelt u deze fout: 
 Schakel het apparaat uit met de 

voedingsschakelaar en vervolgens weer in. 

10 

Ventilatorstoring 
Deze foutmelding geeft aan dat de ventilator 
niet goed werkt. De ventilator voorkomt 
schade door oververhitting. 

 Led knippert. (bij 5 Hz). 

11 

Fout waterkoeler 

 Led knippert. (bij 5 Hz). 
De koelvloeistof stroomt niet correct door de 
toorts. Zie de instructiehandleiding van de 
waterkoeler voor meer informatie. 

 

12 

AC-schakelaar overbelast 
Geeft aan dat er sprake is van 
overbelasting. 
Zo herstelt u deze fout: 
 Schakel het apparaat uit met de 

voedingsschakelaar en vervolgens weer in. 

 Led knippert. (bij 5 Hz). 

15 

Aanwezigheidsfout waterkoeler 

 Led knippert. (bij 5 Hz). 
Waterkoeler was tijdens bedrijf 
aangesloten/losgekoppeld. 
Zo herstelt u deze fout: 
 Schakel het apparaat uit met de

voedingsschakelaar en vervolgens weer in. 
 

Boogtijd en boogteller 
Met deze twee opties kan de lasser het totale aantal 
bedrijfsuren en het aantal boogstarts zien (max. 9999). 
U kunt een of beide opties resetten met de volgende 
procedure: 

 Houd de knop SEL  gedurende 5 seconden 
ingedrukt. De teller wordt dan gereset: 0,0 wordt 
weergegeven op het spanningsdisplay  

 Laat de toets SEL los. 
 

Versie firmware UI, CTRL & IC 
Met deze optie kunt u de huidige softwareversie in de UI 
en het ingangs- en bedieningspaneel zien.  
 

Optie SPAARSTAND 
Door deze optie is het mogelijk om de spaarstand en de 
inactieve modus uit te schakelen 
 

Optie UITSCHAKELING 
Door deze optie is het mogelijk om de functie 
schermuitschakeling in te schakelen. 
 Wanneer UITSCHAKELING is ingesteld in het 

SYS-menu, zijn alleen de instelling voor de 
stroomsterkte, geheugenfuncties en het SYS-menu 
beschikbaar. 

 Fabrieksreset in het SYS-menu keert terug naar 
UITSCHAKELING 

 Geheugen oproepen laadt alle instellingen opgeslagen 
in de opslagbewerking, inclusief menu-instellingen 

 Geheugenoproep behoudt de 
UITSCHAKELING-status 

 

RESET 
Met deze optie kan een eindgebruiker alle instellingen in 
het apparaat instellen op de fabrieksinstellingen voor de 
parameters die in deze handleiding worden weergegeven. 
De geheugenlocaties veranderen niet met deze reset. 
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Onderhoud 
 

 WAARSCHUWING 
Neem voor reparatie of onderhoud contact op met het 
dichtstbijzijnde technische servicecenter of met Lincoln 
Electric zelf. Ondeskundig onderhoud en/of reparatie 
uitgevoerd door niet bevoegde personen kunnen 
gevaarlijk zijn en zorgen ervoor dat de garantie vervalt. 
 
Het onderhoudsinterval kan variëren en is afhankelijk van 
verschillende factoren in de werkomgeving waarin dit 
apparaat is geplaatst. Elke waarneembare schade moet 
onmiddellijk worden gemeld. 
 
 Controleer de staat van kabels en stekkers, en 

vervang of repareer deze waar nodig. 
 Houd het apparaat schoon. Gebruik een zachte droge 

doek om de buitenkant, vooral de luchtinlaat en -
uitlaat, schoon te maken. 

 

 WAARSCHUWING 
Open het apparaat niet en steek geen voorwerpen in 
een van de openingen. De voeding moet voor elke 
inspectie/servicebeurt worden uitgeschakeld. Test de 
veiligheid van dit apparaat na iedere reparatie. 
 

Beleid bij klantenservice 
Lincoln Electric Company maakt en verkoopt 
hoogwaardige lasapparatuur, verbruiksartikelen en 
snijapparatuur. We willen aan de behoeften van onze 
klanten voldoen en hun verwachtingen overstijgen. 
Soms kunnen kopers Lincoln Electric om advies of 
informatie over het gebruik van onze producten vragen. 
We reageren op deze verzoeken op basis van de beste 
informatie die we op dat moment tot onze beschikking 
hadden. Lincoln Electric kan geen garanties geven voor 
dergelijke adviezen en aanvaardt geen aansprakelijkheid 
met betrekking tot deze informatie of adviezen. We 
wijzen nadrukkelijk elke garantie af, inclusief garantie 
van geschiktheid voor een specifiek doel van de klant 
met betrekking tot dergelijke informatie of adviezen. Uit 
praktisch oogpunt kunnen wij ook geen enkele 
aansprakelijkheid aanvaarden voor het bijwerken of 
corrigeren van dergelijke informatie of adviezen wanneer 
deze zijn gegeven noch worden er door het geven van 
deze informatie of adviezen garantievoorwaarden 
gecreëerd, uitgebreid of aangepast met betrekking tot de 
verkoop van onze producten 
Lincoln Electric is een verantwoordelijke fabrikant, maar 
de selectie en het gebruik van specifieke producten die 
door Lincoln Electric worden verkocht, vallen uitsluitend 
binnen de controle en onder de volledige 
verantwoordelijkheid van de klant. Er zijn veel factoren 
die buiten de controle van Lincoln Electric liggen, die 
invloed kunnen uitoefenen op de resultaten bij het 
toepassen van deze productiemethoden en 
servicevereisten. 
Onderhevig aan verandering - Deze informatie was voor 
zover bij ons bekend nauwkeurig op het moment dat 
deze handleiding werd gedrukt. Ga naar www.saf-
fro.com voor eventueel bijgewerkte informatie.
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WEEE 
07/06 
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Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval! 
Met inachtneming van de Europese Richtlijn 2012/19/EC met betrekking tot Afval van Elektrische en 
Elektronische Apparatuur (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) en de uitvoering daarvan in 
overeenstemming met nationaal recht, moet elektrische apparatuur waarvan de levensduur ten einde loopt 
apart worden verzameld en worden ingeleverd bij een recyclingbedrijf, dat overeenkomstig de milieuwetgeving 
te werk gaat. Als eigenaar van de apparatuur moet u informatie inwinnen over goedgekeurde 
verzamelsystemen van onze vertegenwoordiger ter plaatse. 
Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid! 

 

Reserveonderdelen 
12/05 

Leesinstructies onderdelenlijst 
 Gebruik deze onderdelenlijst niet voor machines waarvan de code niet in deze lijst voorkomt. Neem contact op met de 

dichtstbijzijnde Lincoln dealer wanneer het codenummer niet vermeld is. 
 Gebruik de afbeelding van de assemblagepagina en de tabel daaronder om de juiste onderdelen te selecteren in 

combinatie met de gebruikte code. 
 Gebruik alleen de onderdelen die met een "X" in de kolom zijn aangemerkt onder het type model op de 

assemblagepagina (# betekent een wijziging in het drukwerk). 

 
Lees eerst de bovenstaande instructies en gebruik de onderdelenlijst die bij de machine is geleverd. Deze lijst is 
voorzien van een uitgewerkte afbeelding met onderdeelreferentie. 
 

REACH 
11/19 

Communicatie in overeenstemming met artikel 33.1 van voorschrift (EC) Nr. 1907/2006 - REACH. 
Sommige onderdelen van dit product bevatten: 
Bisfenol A, BPA,   EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Cadmium,   EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Lood,    EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Fenol, 4-nonyl-, vertakt,  EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
in meer dan 0,1% w/w in homogeen materiaal. Deze stoffen opgenomen in de "Kandidaatslijst van zeer zorgwekkende 
stoffen voor autorisatie" van REACH. 
Uw specifiek product bevat mogelijk een of meer van de opgesomde stoffen. 
Instructies voor veilig gebruik: 
 gebruik volgens de instructies van de producten; was handen na gebruik; 
 bewaar uit het bereik van kinderen, stop het niet in uw mond, 
 gooi weg in overeenstemming met plaatselijke wetgeving. 

 

Locaties van geautoriseerde servicewerkplaatsen 
08/18 

 De koper moet contact opnemen met een door Lincoln geautoriseerd servicepunt (Lincoln Authorized Service Facility, 
LASF) over alle defecten die zich tijdens de garantieperiode voordoen. 

 Neem contact op met u lokale verkoopvertegenwoordiger voor hulp bij het vinden van het dichtstbijzijnde 
geautoriseerde servicepunt. 

 

Elektrisch schema 
 
Zie ook de onderdelenlijst die bij de machine is geleverd. 
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Aanbevolen accessoires 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Afstandsbediening 15 m 

K14190-1 Waterkoeler  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Verlengsnoer 15m (*) 

K870 Voetafstandsbediening. 

 
(*) Er kunnen slechts 2 verlengsnoeren voor een maximale totale lengte van 45 m worden gebruikt. 
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TACK! För att ni har valt en KVALITETSPRODUKT från Lincoln Electric. 
 Vänligen kontrollera förpackning och utrustning angående skador. Transportskador måste omedelbart anmälas till 

återförsäljaren. 
 Notera informationen om din utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, kod- och serienummer hittar du 

på maskinens märkplåt. 
 

Modellbeteckning: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Kod- och serienummer: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Inköpsdatum och Inköpsställe: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Tekniska Specifikationer 
 

NAMN INDEX 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

MATNING 

Matningsspänning U1 EMC-klass Nätfrekvens 

115 - 230 VAC ± 15 % A 50/60 Hz 

Nätmatning Metod 20 % 35 % 60 % 100 % 
Matning ampere 

I1max 
PFmax 

115 VAC 

ELEKTROD 3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
TIG DC  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

ELEKTROD 
AC 

3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

TIG AC  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Nätmatning Metod 30 % 35 % 60 % 100 %   

230 VAC 

ELEKTROD 5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
TIG DC  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

ELEKTROD 
AC 

5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

TIG AC  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

SVETSDATA 

 Svetsström I2 vid intermittens % Svetsspänning U2 vid intermittens % 

Nätmatning Metod 20 % 35 % 60 % 100 % 20 % 35 % 60 % 100 % 

115 VAC  
1-fas 

ELEKTROD 
DC 

100 A  60 A 45 A 24 V  22,4 V 21,8 V 

TIG DC  115 A 90 A 70 A  14,6 V 13,6 V 12,8 V 

ELEKTROD 
AC 

100 A  60 A 45 A 24 V  22,4 V 21,8 V 

TIG AC  115 A 90 A 70 A  14,6 V 13,6 V 12,8 V 

Nätmatning Metod 30 % 35 % 60 % 100 % 30 % 35 % 60 % 100 % 

230 VAC  
1-fas 

ELEKTROD 
DC 

160 A  115 A 95 A 26,4 V  24,6 V 23,8 V 

TIG DC  200 A 165 A 130 A  18 V 16,6 V 15,2 V 

ELEKTROD 
AC 

160 A  115 A 95 A 26,4 V  24,6 V 23,8 V 

TIG AC  200 A 165 A 130 A  18 V 16,6 V 15,2 V 

SVETSOMRÅDE 

Svetsströmsområde Max. tomgångsspänning OCV U0 

2 – 200 A 109 VDC 

REKOMMENDERADE NÄTKABLAR OCH SÄKRINGAR 

Smältsäkring (trög) eller automatsäkring Nätkabel 

16 A vid 115 VAC – 16 A vid 230 VAC 3x2,5 mm2 

MÅTT OCH VIKT 

Höjd Bredd Längd Tomvikt 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Omgivningstemperatur 
vid användning 

Förvarings-
temperatur 

Relativ fuktighet vid 
användning  
(t = 20 °C) 

Skyddsklass 

-10 °C till +40 °C -25 °C till 55 °C Ej tillämpligt IP23 
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) 
01/11 

Den här maskinen är tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till 
elektromagnetiska störningar som kan påverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och 
television) eller andra säkerhetssystem. Dessa störningar kan ge upphov till säkerhetsproblem i de påverkade systemen. 
Läs det här avsnittet för att få en bättre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska störningar 
som maskinen ger upphov till. 
 

Maskinen är konstruerad för att användas i industriell miljö. Utrustningen måste installeras och manövreras 
på det sätt som beskrivs i den här bruksanvisningen. Om elektromagnetiska störningar upptäcks under drift 
måste man vidta lämpliga åtgärder för att eliminera dessa. Om det är nödvändigt kan detta ske med hjälp 
från Lincoln Electric. Det är inte tillåtet att genomföra förändringar eller modifieringar på maskinen utan 

skriftligt tillstånd från Lincoln Electric. Denna Klass A utrustning är inte avsedd att användas på platser där spänning 
(volt) kommer från ett nät med lågspänningssystem. Det kan bli problem med att säkra den elektromagnetiska 
kompatibiliteten på dessa platser, beroende på att den kan störa känslig utrustning. Denna utrustning överensstämmer 
med IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-12 om impedansen i lågspänningssystemet i den gemensamma 
kopplingspunkten är lägre än 83 mΩ (eller om kortslutningseffekten är högre än 0,6 MVA) Det är installatörens eller 
användarens av maskinen ansvar att försäkra sig, om nödvändigt genom konsultation med leverantören av det offentliga 
elnätet, att systemimpedansen uppfyller impedansbegränsningarna. 
 
Innan maskinen installeras måste man kontrollera arbetsområdet så att där inte finns några maskiner, apparater eller annan 
utrustning vars funktion kan störas av elektromagnetiska störningar. Beakta särskilt följande: 
 Nätkablar, svetskablar, manöverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i närheten av maskinens 

arbetsområde. 
 Radio och/eller televisionssändare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning. 
 Säkerhets- och övervakningssystem för industriella processer. Utrustning för mätning och kalibrering. 
 Medicinska hjälpmedel för personligt bruk som t.ex. pacemaker och hörapparater. 
 Kontrollera den elektromagnetiska störkänsligheten för utrustning som skall arbeta i arbetsområdet eller i dess närhet. 

Operatören måste förvissa sig om att all utrustning inom området är kompatibel i detta avseende vilket kan kräva 
ytterligare skyddsåtgärder. 

 Arbetsområdets storlek är beroende av områdets utformning och de övriga aktiviteter som kan förekomma där. 
 
Beakta följande riktlinjer för att reducera maskinens elektromagnetiska strålning. 
 Koppla in maskinen till spänningsförsörjningen enligt anvisningarna i den här bruksanvisningen. Om störningar uppstår 

kan det bli nödvändigt att installera ett filter på primärsidan. 
 Svetskablarna skall hållas så korta som möjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det är 

möjligt, för att på så sätt minska den elektromagnetiska strålningen. Man måste emellertid kontrollera att jordningen inte 
medför andra problem eller medför risker för utrustning och personal. 

 Att använda skärmade kablar inom arbetsområdet kan reducera den elektromagnetiska strålningen. Detta kan bli 
nödvändigt för vissa speciella tillämpningar. 

 

 VARNING 
Denna klass A-svetsutrustning är inte avsedd att användas på platser där spänning (volt) kommer från ett nät med 
lågspännings system. Det kan bli problem med att säkra den elektromagnetiska kompatibiliteten på dessa platser, 
beroende på att den kan störa känslig utrustning. 
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Säkerhet 
01/11 

 VARNING 
Denna utrustning får endast användas av behörig personal. Var noga med att enbart låta behörig personal utföra 
installation, drift, underhåll och reparationer. Läs igenom bruksanvisningen för full förståelse innan utrustningen tas i drift. 
Underlåtenhet att följa instruktionerna i bruksanvisningen kan medföra allvarliga personskador, förlust av liv eller skador 
på utrustningen. Det är viktigt att läsa, och förstå, förklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric ikläder 
sig inget ansvar för skador som är orsakade av felaktig installation, eftersatt underhåll eller onormala driftförhållanden. 
 

 

VARNING: Symbolen innebär att instruktionerna måste följas för att allvarliga personskador, förlust av liv 
eller skador på utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er själv och andra mot allvarliga skador eller 
dödsfall. 

 

LÄS OCH FÖRSTÅ INSTRUKTIONERNA: Läs igenom, och förstå, den här bruksavisningen innan 
utrustningen tas i drift. Ljusbågsvetsning kan vara farligt. Underlåtenhet att följa instruktionerna i 
bruksanvisningen kan medföra allvarliga personskador, förlust av liv eller skador på utrustningen. 

 

ELEKTRISK STÖT KAN DÖDA: En svetsutrustning skapar höga spänningar. Rör därför aldrig vid 
elektroden, jordklämman eller anslutna arbetsstycken när utrustningen är aktiv. Isolera Er från elektroden, 
jordklämman och anslutna arbetsstycken. 

 

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stäng av matningsspänningen med hjälp av strömställaren på 
säkringsboxen innan något arbete utförs på utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala 
elektriska föreskrifter. 

 

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spänningsmatningen och kablarna till elektroden och 
jordklämman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. För att undvika att det oavsiktligt uppstår en 
ljusbåge får man aldrig placera elektrodhållaren direkt på svetsbordet eller på någon annan yta som är i 
kontakt med jordklämman. 

 

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FÄLT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk ström som flyter genom en 
ledare ger upphov till elektriska och magnetiska fält. Dessa kan störa vissa pacemakers och svetsare som 
har pacemaker måste konsultera sin läkare innan de använder den här utrustningen. 

 

CE - MÄRKNING: Denna utrustning är tillverkad i enlighet med relevanta EU direktiv. 

 

ARTIFICIELL OPTISK STRÅLNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och EN 12198 standarden, är 
utrustningen en kategori 2. Det innebär obligatorisk användning av personlig skyddsutrustning (PPE) med 
filter med en skyddsnivå upp till maximalt 15, vilket krävs enligt EN169-standarden. 

 

ÅNGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas hälsovådliga ångor och gaser. 
Undvik att andas in dessa ångor och gaser. För att undvika dessa risker måste operatören ha tillgång till 
tillräcklig ventilation eller utsug för att hålla ångorna och gaserna borta från andningszonen. 

 

STRÅLNING FRÅN LJUSBÅGEN KAN GE BRÄNNSKADOR: Använd en skärm eller svetshjälm med ett, 
för uppgiften, lämpligt filter för att skydda ögonen mot sprut och strålning från ljusbågen under svetsningen 
och när ljusbågen betraktas. Använd en lämplig klädsel av flamskyddat material för att skydda Din och 
Dina medhjälpares hud. Skydda personal i närheten med en lämplig skärm av icke brännbart material och 
varna dem så att de inte tittar på ljusbågen eller exponerar sig för ljusbågens strålning. 

 

SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRÄNDER ELLER EXPLOSION: Avlägsna brännbara föremål från 
svetsområdet och ha alltid en eldsläckare till hands. Svetssprut och heta partiklar från svetsprocessen kan 
lätt passera genom små springor eller öppningar in till omkringliggande områden. Svetsa aldrig på tankar, 
fat, containers eller andra föremål innan Du har förvissat Dig om att det inte finns några brännbara eller 
giftiga ångor närvarande. Använd aldrig utrustningen i närheten av brännbara gaser, ångor eller vätskor. 

 

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRÄNNSKADOR: Svetsning genererar mycket värme. Heta ytor 
och material i arbetsområdet kan orsaka allvarliga brännskador. Använd handskar och en tång för att flytta 
eller hantera material inom arbetsområdet. 
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GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE ÄR SKADADE: Använd enbart föreskrivna gasflaskor med en 
skyddsgas som är avpassad för den aktuella processen. Var noga med att enbart använda en 
tryckregulator som är avsedd för den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Förvara alltid 
gasflaskor stående upprätt och förankrade till ett fast föremål. Flytta eller transportera aldrig gasflaskor 
utan att först montera skyddshatten. Låt aldrig elektroden, elektrodhållaren, jordklämman eller någon 
annan del som är spänningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall förvaras på ett sådant 
sätt att de inte utsätts för fysisk åverkan eller för sprut och värmestrålning från svetsprocessen. 

HF 
FÖRSIKTIGHET: Den höga frekvens som används för kontaktlös tändning vid TIG-svetsning (GTAW), 
kan störa otillräckligt skärmad datorutrustning, datacentraler och industrirobotar och t.o.m. förstöra dem 
helt. TIG-svetsning (GTAW) kan störa elektroniska telenät och radio- och TV-mottagning. 

 

DET KAN FÖREKOMMA SKADLIGT BULLER UNDER SVETSNING: Svetsbågen kan orsaka högt buller 
på 85 dB under åtta timmars arbetsdag. Svetsare som använder svetsmaskiner är skyldiga att använda 
hörselskydd. Arbetsgivare är skyldiga att utföra undersökningar och mäta faktorer som kan vara 
hälsovådliga. 

 

SÄKERHETSMÄRKNING: Denna utrustning är lämplig att använda för svetsning i en miljö där det 
föreligger en förhöjd risk för elektrisk stöt. 

 
Tillverkaren förbehåller sig rätten att ändra på eller förbättra konstruktionen utan att detta samtidigt återspeglas i 
bruksanvisningen. 
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Inledning 
 

Allmänt 
PRESTOTIG 200 AC/DC-aggregatet är konstruerat för 
SMAW- och GTAW-svetsning med (DC) lik- och (AC) 
växelström.  
Enheten är huvudsakligen anpassad till kraven som 
GTAW (TIG) ställer i både DC- och AC-läge: Tack vare 
avancerade menyalternativ kan både nybörjare och 
svetsexperter ställa in svetsningsparametrarna så att 
bästa möjliga svetsresultat uppnås.  

Nedan beskrivs hur man kommer åt menyerna och 
parametrarna som kan ställas in. 
Följande utrustning har lagts till PRESTOTIG 200 
AC/DC: 

 SLANGKLÄMMA 
 GASSLANG 
 MONTERINGSSLANG 
 MUTTER HALVBLIND 1/4F 
 SNABBKOPPLINGSSLANG, HANE 
 
Rekommenderad utrustning som kan köpas av 
användaren finns i kapitlet "Föreslagna tillbehör". 

 

Instruktioner för Installation och handhavande 
 
Läs hela detta avsnitt innan installation och användning 
av utrustningen. 
 

Placering och arbetsmiljö 
Maskinen är konstruerad för att arbeta under besvärliga 
förhållanden. Det är emellertid viktigt att vidta vissa enkla 
försiktighetsåtgärder för att säkerställa lång livslängd och 
tillförlitlig drift. 
 Placera aldrig maskinen på en yta som lutar mer än 

15° från horisontalplanet. 
 Använd inte denna maskin för att tina frusna rör 

genom kortslutning. 
 Maskinen måste placeras så att ren luft kan strömma 

till och från ventilationsöppningarna. Täck aldrig över 
maskinen med papper, trasor eller annat som kan 
hindra luftströmningen. 

 Smuts och damm måste förhindras att sugas in i 
maskinen så långt det ät möjligt. 

 Maskinen håller skyddsklass IP23. Håll maskinen torr 
så långt det är praktiskt möjligt. Placera den inte på 
våt mark eller i vattenpölar. 

 Placera inte maskinen i närheten av radiostyrd 
utrustning. Även vid normal användning kan 
funktionen hos radiostyrd utrustning störas allvarligt 
vilket kan leda till olyckor eller skada på utrustningen. 
Läs avsnittet om elektromagnetisk kompatibilitet i 
denna manual. 

 Använd inte maskinen om omgivningstemperaturen 
överstiger 40°C. 

 

Anslutning av ingångsförsörjning 
Kontrollera matningsspänningen och frekvensen innan 
maskinen startas. Tillåten matningsspänning finns 
angiven på maskinens märkskylt och i bruksanvisningens 
avsnitt om tekniska data. Se till att maskinen är jordad. 
 
Kontrollera att den installerade effekten är tillräcklig i 
förhållande till maskinens normala drift. Uppgifter om 
säkringsstorlek och kabelarea är angivna i avsnittet 
tekniska data i denna handbok. 
 
Maskintypen är konstruerad för att kunna strömförsörjas 
från ett motordrivet elverk förutsatt att detta ger korrekt 
spänning, frekvens och effekt som anges i avsnittet 
"Tekniska data" i denna manual. Elverket måste också 
uppfylla följande krav: 
 

230 VAC 1-fas: 
 VAC toppspänning: under 280 V 
 VAC-frekvens: mellan 50 och 60 Hz 
 AC-vågens RMS-spänning: 230 VAC ± 15 % 
 
115 VAC 1-fas: 
 VAC-frekvens: mellan 50 och 60 Hz 
 AC-vågens RMS-spänning: 115 VAC ± 15 % 
 
Obs: vid anslutning till 115 VAC blir utrustningen 
effektreducerad. Det är viktigt att dessa krav kontrolleras 
eftersom motordrivna elverk kan producera höga 
spänningsspikar. Elverk som inte klarar kraven är inte 
rekommenderade att användas då de kan skada 
svetsaggregatet. 
 
Försiktighet: För fullständig prestanda vid intermittens 
måste du ändra överströmsskyddet för 25 A typ D och 
byta till en korrekt ingångskontakt (eller ansluta direkt till 
ett kraftnätverk). 
 
Exempel: 

 
 

Anslutningar för svetsström 
Svetskablarna kopplas in med hjälp av Twist-Mate 
snabbkoppling. Se följande avsnitt för mer information om 
hur svetskablarna kopplas in för MMA-svetsning eller TIG-
svetsning (GTAW). 
 
Tabell 1. 

 

Snabbkoppling: Handtagskontakt (för 
MMA- och GTAW-metoderna) i 
svetskretsen. 

 

Snabbkoppling: Uttag för återledaren i 
svetskretsen. 

 



Svenska 6 Svenska 

Elektrodsvetsning (MMA) 
MMA-svetskablar följer inte med maskinen men de kan 
köpas separat. Mer information finns i avsnittet om 
tillbehör. 
 
Bestäm först vilken polaritet svetselektroden ska ha, 
bestäm detta utifrån elektroddata. Koppla sedan 
svetskablarna till maskinen så att polariteten blir rätt. 
Nedan visas kopplingsmetod för handtag. 
 

 
 
Koppla elektrodkabeln till det handtagsuttaget och 
återledaren till det återledaruttaget. Passa uttagens spår 
med skenorna på kontakterna och vrid sedan ett kvarts 
varv medurs, vrid inte åt för hårt. 
 
Elektrodpolariteten (DC+, DC-, AC) kan väljas med 
knappen på frontpanelen och menyn, se nedan. 
 
TIG-svetsning (GTAW) 
Det följer inte med något TIG-handtag som krävs för TIG-
svetsning men ett sådant kan köpas separat. Mer 
information finns i avsnittet om tillbehör. 
 

 
 
Koppla handtagskabeln till 
handtagskontakten på 
maskinen och återledaren 
till återledarkontakten. Sätt 
i kontakten med styrstiftet 
mot spåret och vrid cirka 
ett kvarts varv. Dra inte åt 
för hårt. Koppla slutligen gasslangen från TIG-handtaget 
till gaskopplingen (B) fram på maskinen. Använd vid 
behov den medföljande extra gaskopplingen. Koppla 
sedan anslutningen bak på maskinen till gasregulatorn på 
gasflaskan. Nödvändiga kopplingar finns med i paketet. 
Koppla avtryckaren på TIG-handtaget till 
avtryckarkontakten (A) fram på maskinen. 
 
TIG-svetsning med vattenkylt handtag 
En kylenhet kan anslutas till maskinen: 
 COOLARC-24  
Om en Coolarc-enhet i listan ovan kopplas till maskinen 
kommer den att slås på och stängas av automatiskt så att 
handtaget kyls. Vid elektrodsvetsning är kylenheten 
avstängd. 
 

Den följer inte med något kylt TIG-handtag men ett sådant 
kan köpas separat. Mer information finns i avsnittet med 
tillbehör. 
 

 VARNING 
Maskinen har en elanslutning för Coolarc-enheten på 
höger sida. Kontakten är ENDAST avsedd för inkoppling 
av Coolarc-enheten i listan ovan. 
 

 VARNING 
Studera bruksanvisningen som medföljer Coolarc-
enheten innan du ansluter och använder den. 
 

 VARNING 
Anslut och koppla bort kylaren med apparaten avstängd. 
 
Anslutning av fjärrkontroll 
Se avsnittet "Tillbehör" för lämpliga 
fjärrkontroller. Om en fjärrkontroll ansluts till 
uttaget på maskinens front känner maskinen 
av detta och ställs automatiskt in för 
fjärreglering. Mer information om 
fjärreglering ges i nästa avsnitt. 
 
Bakre panel 

A B

C

D

E

 
A. Nätbrytare: Reglerar nätspänningen AV/PÅ till 

maskinen. 
B. Nätkabel: Ansluts till elnätet. 
C. Fläkt: Hindra inte luftflödet och sätt inget filter för 

fläktluftintaget. Behovsstyrningen av fläkten slår på 
och stänger av fläkten automatiskt. Fläkten startar vid 
svetsning och går hela tiden som maskinen svetsar. 
Avbryts svetsningen lägre tid än 10 minuter går 
maskinen in i grönt läge. 

 
Grönt läge 
Grönt läge är en funktion som ställer maskinen i 
vänteläge: 
 Utströmmen stängs av 
 Fläktarna stängs ner 
 Alla lampor på frontpanelen är SLÄCKTA, förutom 

strömlampan (lyser med fast sken) och VRD-
lampan (lyster med fast sken) om VRD-funktionen 
är aktiverad. 

 På displayen visas ett streck. 
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Detta minskar mängden smuts som kan dras in i 
maskinen och energiförbrukningen reduceras. 

 
Tryck på TIG-avtryckaren, någon knapp på 
frontpanelen eller vrid på enkoderknappen för att 
starta maskinen. 

 
OBS: Om en COOLARC kylenhet för TIG-handtag är 
kopplad till maskinen stängs den av och sätts på av 
gröna funktionen som också baseras på 
COOL-funktionen. Mer information finns i avsnittet 
meny SYS. 

 
OBS: Användaren kan aktivera/inaktivera det gröna 
läget. Mer information finns i avsnittet meny SYS. 

 
Tomgång 
Efter 30 minuters inaktivitet går maskinen in i 
lågeffektsläge. Alla indikatorer släcks och bara ström 
på-lampan blinkar. 

 
Tryck på avtryckaren, någon knapp på frontpanelen 
eller vrid på enkoderknappen för att starta maskinen. 
Uppstarten tar 6-7 sekunder, därefter är apparaten 
klar för svetsning. 

 
D. Gasanslutning: Koppling för TIG-skyddsgasen. 

Använd medföljande gasslang för att koppla maskinen 
till gasflaskan. Gasflaskan måste vara försedd med 
tryckregulator och flödesmätare. 

E. Elkontakt för Coolarc:400 VDC-uttag. Koppla in 
Coolarc-kylenheten här. 

 

Reglage och funktioner 
Start av maskinen: 
En autotest genomförs när maskinen sätts på. 
Maskinen är klar för svetsning när ström på-lampan och 
"A"-lampan (placerad mitt på översikten) och en av 
lamporna vid "MODE"-knappen. Detta är vad som minst 
måste tändas, beroende på svetsinställningar kan också 
andra lampor vara tända. 
 

 
 
Indikeringar och reglage på främre panelen 
 
Ström på-lampa: 

 
Denna lampa blinkar under uppstart och lyser sedan 
stadigt när maskinen är klar att användas. 
 
Om överspänningsskyddet aktiveras börjar ström på-
lampan att blinka och en felkod visas på displayerna. 
Maskinen återstartas automatiskt när 
matningsspänningen återgår till korrekt värde. Mer 
information finns i avsnittet Felkoder och felsökning. 
 

Om avtryckaren trycks in innan enheten är redo för 
svetsning, eller efter slutförd svetsning i GTAW-läge 
blinkar strömlampan snabbt. Släpp avtryckaren för att 
återgå till normal drift. 
 
Fjärrlampa: 

 
Denna indikering tänds när en fjärrkontroll är kopplad till 
maskinen via fjärrkontrollkontakten. 
 
När en fjärrkontroll är kopplad till maskinen har 
svetsströmratten två olika funktioner: ELEKTROD och 
TIG: 
 

 ELEKTROD-läge: med en fjärrkontroll inkopplad 
är svetsspänningen påslagen. En fjärr-Amptrol 
eller pedal kan användas (avtryckaren har ingen 
funktion). 

 

 
 

  

 
När fjärrkontrollen kopplas in inaktiveras 
svetsströmratten på reglagepanelen. Maskinens hela 
svetsströmområde är tillgängligt via fjärrkontrollen. 
 TIG-läge: svetsspänningen är avstängd i lokalt 

och fjärrläge. Avtryckaren behövs för att aktivera 
svetsspänningen. 

 

  
 

 
Svetsströmområdet som kan väljas med fjärrkontrollen 
beror av svetsströmratten på reglagepanelen. Om 
svetsströmmen 100 A ställts in med svetsströmratten 
på reglagepanelen justerar fjärrkontrollen 
svetsströmmen från min. tillåten ström till högst 100 A 

 
Den svetsström som ställts in med svetsströmratten 
visas i tre sekunder varje gång man rör på ratten. Efter 
tre sekunder visas det strömvärde som ställts in med 
fjärrkontrollen. 

 
Fjärrpedal: "Meny GTAW" och "Meny SYS" måste 
aktiveras på inställningsmenyn för korrekt funktion: 
 Tvåstegssekvens väljs automatiskt 
 Upslope / downslope och omstart är inaktiverade. 
 Punktsvets, tvånivå och 4-takt kan inte väljas 

 
(Normal funktion återställs när fjärrkontrollen kopplas 
bort.) 

 
Termolampa: 

 
Denna lampa lyser när maskinen är överhettad och 
svetsspänningen kopplas bort. Detta beror vanligtvis på 
att maskinens intermittens har överskridits. Låt maskinen 
vara igång tills den svalnat. När lampan slocknat kan 
maskinen åter användas som vanligt. 
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VRD-lampa (aktiverad endast på australiensiska 
maskiner)): 

 
Denna maskin är försedd med VRD (Voltage Reduction 
Device) -funktion: detta reducerar spänningen över 
maskinens utgångar. 
 
VRD-funktionen är aktiverad från fabrik endast på 
maskiner som uppfyller AS 1674.2 Australiensisk 
Standard. (C-Bock logo " på/intill maskinens märkplåt)." 
 
VRD LED är PÅ när utgångsspänningen är under 12 V 
med maskinen på tomgång (ingen svetsning pågår). 
 
För övriga aggregat (CE och USA) aktiveras denna 
funktion i meny SYS. 
 
Polaritet: 

 
 
Symbolen är avsedd för inställning av metoden som ska 
användas: DC+, AC elektrod, DC- och AC TIG. 
 
OBS: Knappen kopplad till POLARITY växlar symbolen 
mellan DC- och AC-polaritet. 
 
Metod: 
 

 
 
Symbolen medger att användaren väljer metod. 
1. Högfrekvens TIG 
2. Lift-start TIG 
3. Elektrod – soft-funktion (7018-elektroder) 
4. Elektrod – crisp-funktion (6010-elektroder) 
 
OBS: Bågstyrningsparametrarna, varmstart och 
bågkraftparametrarna är olika för de två metoderna. Med 
SMAW går det att ändra varmstart- och bågkraftkurvorna. 
 
OBS: Knappen som är kopplad till PROCESS-valet 
tänder symbolerna från vänster till höger i 
nummerordning. 
 
Utgång: 

 
 
Här kan operatören välja önskad utgångsstyrning 
1. 2-STEG 
2. 4-STEG 

3. PÅ: avtryckaren behövs inte för starten.  
 

Knappen som är kopplad till OUTPUT-valet tänder 
symbolerna från vänster till höger 
 
AC-vågform: 
 

 
 
Symbolerna medger operatören att anpassa 
bågprestanda vid TIG-svetsning AC. 
AUTO- och Expertläge: 
AUTO-symbolen är normalt tänd. Det innebär att 
AC-vågformsparametrarna styrs automatiskt utifrån 
svetsströmmen. Enda parametern som kan ställas in är 
AC-frekvensen. 
AC-frekvens: Funktionen styr AC-vågens frekvens i cykler 
per sekund. 
 
När AUTO är valt, är förhållandet mellan strömstyrka och 
balans enligt tabellen nedan: 
 
Tabell 2. 

Ström AC-balans % 

I <= 50 60 % 

50 < I <= 93 65 % 

93 < I <= 120 65 % 

120 < I <= 155 70 % 

155 < I <= 200 70 % 

 
Aktivera Expert-läge: 
 Tryck på AC WAVESHAPE-knappen två gånger 

AUTO-symbolen börjar blinka och displayen visar 
meddelandet AUTO ON. 

 Välj AUTO OFF med enkodern 
 Bekräfta med AC WAVESHAPE-knappen. 

AUTO-symbolen släcks och alla parametrarna för AC 
WAVESHAPE blir tillgängliga.  

 
Utför stegen ovan igen genom upprepade tryckningar tills 
AUTO-symbolen börjar blinka och välj sedan AUTO ON 
med enkodern för att återgå. 
 
Följande parametrar är tillgängliga i Expert-läge: 
1. AC-frekvens: Funktionen styr AC-vågens frekvens i 

cykler per sekund. 
2. AC-balans: AC-balansen styr den tid, som 

procentandel, då elektrodens polaritet är negativ. 
3. Elektrod negativ/positiv-offset: Funktionen styr 

strömmen för den negativa och positiva sidan av 
vågen vid TIG-svetsning med AC-polaritet. 

 
Spänningsbilden visar en förkortad beskrivning av vald 
symbol. Strömbilden visas värdet som ska ställas in. 
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Sekvenserarfunktioner: 
 

 
 
Sekvenseraren medger anpassning av TIG-svetsningen i 
både AC och DC. Stega genom processdiagrammet med 
”Sel”-knappen. 
 
Tabell 3. 

 

Gasförströmning: Anger tiden i 
sekunder som gas strömmar 
innan bågtändningen startar. 

 

Startström: Anger startströmmen 
för processen. 

 

Upslope: Anger tiden i sekunder 
som det tar för startströmmen att 
nå normal driftström. 

 

Driftström: Ställer in strömmen 
för alla tillåtna svetsmetoder. 

 

Downslope: Anger tiden i 
sekunder som det tar för 
driftströmmen att gå ner till 
slutström. 

 

Slutström: Anger slutströmmen 
för processen. 

 

Gasefterströmning: Anger tiden 
i sekunder som gas strömmar 
efter att bågen släckts 

 
Pulssekvenserarfunktioner: 
 

 
 
Tabell 4. 

 

Procentandel toppström: 
Funktionen ställer in tidsrymden 
där pulsen håller inställd 
toppström. Funktionen anges 
som en procentandel av totala 
tiden för pulscykeln. 

 

Pulser per sekund: Anger totala 
antalet pulscykler per sekund. 

 

Procentandel bakgrundsström: 
Anger bakgrundsströmmen för 
pulsvågformen. 
Bakgrundsströmmen anges som 
en procentandel av 
toppströmmen. 

Huvudstyrning, ström: 
 

   
 
Knappen för huvudstyrning av strömmen är avsedd att 
vara en snabbväljare för inställning av strömmen. 
Funktionen medger snabb avslutning av 
sekvenserardelen av U/I, så att man inte behöver gå 
genom alla möjliga sekvenserarfunktioner för att ställa in 
huvudströmmen eller gå ur sekvenserarmenyn. 
 
Ratten har flera funktioner: en beskrivning hur ratten 
används för parameterval finns i avsnittet 
"Driftanvisningar". 
 
Displayer: 
 

  
Högra mätaren visar förinställd svetsström (A) före 
svetsning och aktuell svetsström under svetsning och 
vänster mätare visar spänningen (V) vid svetskablarna. 
 
Blinkar båda displayerna indikerar att värdet som visas är 
ett genomsnittligt värde av den föregående svetsningen. 
Denna funktion visar ett genomsnittligt värde i fem 
sekunder efter varje avslutad svetsning. 
 
När en fjärrkontroll är inkopplad (fjärrlampan är tänd) visar 
vänstra mätaren (A) den förinställda och den verkliga 
svetsströmmen enligt anvisningarna i beskrivningen 
"fjärrlampa" ovan. 
 
Displayerna används för visning medan parametrar ställs 
in, deras namn och värden. De används också för visning 
av menyer och felkoder. 
 
Minnesval: 
 

 
 
Minnesfunktionen är gjord så att operatören kan spara 
upp till nio specifika svetsprocedurer. Minnesknappen har 
två funktioner: 
1. Spara inställningar i minnet 
2. Ta fram inställningar ur minnet. 
 
Välja minnesfunktioner: Användaren kan med 
minnesknappen bläddra mellan funktionerna "spara" till 
minnet, "ta fram" utan att använda inställningar i minnet. 
1. En tryckning på "M", SAVE-symbolen tänds. 
2. Två tryckningar på "M", RECALL-symbolen tänds. 
3. Tre tryckningar på "M", symbolen och displayen 

släcks. 
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Spara inställningar i minnet: 
För att kunna spara processinställningar i minnet måste 
man först trycka på minnesknappen så att symbolen 
”spara i minnet” tänds. När den tänts blinkar siffran på 
skärmen vilket visar att den kan ändras med ratten under 
och spännings- och strömmätarna visar "MEM SET". När 
önskad minnesplats valts med ratten, trycker man in 
minnesknappen i tre sekunder så att inställningarna 
sparas på denna plats. Under de tre sekunderna blinkar 
”spara i minne”-symbolen. Efter tre sekunder visar 
displayerna "MEM SAVE". 
 
ANVÄNDNING: 
1. Tryck på minnesknappen så att ”spara i minnet”-

symbolen tänds 
2. Välj minnesplats med ratten 
3. Tryck in och håll inne minnesknappen i tre sekunder. 
 
Ta fram inställningar ur minnet: 
För att ta fram processinställningar ur minnet måste man 
först trycka på minnesknappen så att symbolen ”spara i 
minnet” tänds. När den tänts blinkar siffran på skärmen 
vilket visar att den kan ändras med ratten under och 
spännings- och strömmätarna visar "MEM RECL". När 
önskad minnesplats valts med ratten, trycker man in 
minnesknappen i tre sekunder så att inställningarna 
hämtas från denna plats. Under de tre sekunderna blinkar 
”hämta ur minne”-symbolen. Efter tre sekunder visar 
displayerna "MEM SAVE". 
 
ANVÄNDNING: 
1. Tryck på minnesknappen så att ”hämta ur minnet”-

symbolen tänds 
2. Välj minnesplats med ratten 
3. Tryck in och håll inne minnesknappen i tre sekunder. 
 
Meny: 
 

 
 
Apparaten medger att man gör förinställningar uppdelat 
på tre menyer: 

1. För GTAW-process, tryck in och håll inne  
i fem sekunder så att meny "GTAW" öppnas. 

2. För SMAW-process, tryck in och håll inne  i fem 
sekunder så att meny "GTAW" öppnas. 

3. För alla processer, tryck in och håll inne  + 

 i fem sekunder så att menyn "SYS". 
4. Efter att ha öppnat någon av dessa tre menyer, 

navigerar man i menyn genom att trycka på . 

5. Man backar genom att trycka på . 

6. Ändringar av menyalternativen görs med ratten . 

7. När ett alternativ ändrats kan det sparas med  

eller . 

8. Gå ur menyerna med . 
 

Driftanvisningar 
 
Elektrodsvetsning med DC (SMAW) 
Starta DC-elektrodsvetsning: 

1. Ange polaritet . 
2. Välja elektrodsvetsning: 

Process Symbol 

 

Crisp 

Soft 
Tryck upprepade gånger på MODE-knappen tills 

ovanstående lampa tänds. 

 (lampa ON) tänd. 
 
När elektrodsvetsning väljs aktiveras följande 
svetsfunktioner: 
 Varmstart: en tillfällig ökning av svetsströmmen i 

startögonblicket. Detta underlättar en snabb och 
tillförlitlig start av ljusbågen. 

 Antistick: en funktion som minskar svetsströmmen till 
ett minimum om operatören av misstag råkar fästa 
elektroden vid arbetsstycket. Strömsänkningen gör att 
elektroden kan lossas från elektrodhållaren utan att 
denna skadas av gnistor eller ljusbåge. 

 Under elektrodsvetsning aktiveras den automatiska 
anpassningen av bågtrycket som tillfälligt ökar 
svetsströmmen för att bryta de kortvariga 
kortslutningar mellan elektrod och smältbad som 
uppstår under svetsning. 

 
Detta är en aktiv kontrollfunktion som garanterar bästa 
förhållandet mellan bågstabilitet och svetssprut. 
Funktionen "Auto Adaptive Arc Force" har istället för 
en fast eller en manuell reglering en automatisk 
multinivåinställning: dess intensitet är beroende av 
utspänning och den beräknas i realtid av en 
mikroprocessor som kartlagt Arc Force nivåer. Den 
kontrollmäter utspänningen i varje ögonblick och avgör 
hur hög toppström som maskinen skall tillföra; värdet 
som används för att överföra en metalldroppe från 
elektroden till arbetsstycket garanterar 
ljusbågsstabiliteten och minimerar svetsstänk runt 
smältbadet: 
 Elektroden förhindras att fastna i arbetsstycket, 

även vid låg svetsström. 
 Reducering av sprut. 

 
Svetsjobbet förenklas och svetsfogen ser bättre ut, 
även utan stålborstning/slipning efter svetsningen. 

 
Vid elektrodsvetsning finns två olika inställningar och de 
är fullständigt olika: 
 SOFT: Svetsning med låg svetssprutbildning. 
 CRISP (standardval): Aggressiv svetsning med ökad 

bågstabilitet. 
 
Standardpolariteten är DC+. Se meny SMAW om du vill 
ändra till DC-. 
Ändring av värdena för varmstart och bågtryck görs via 
meny SMAW. 
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Elektrodsvetsning, AC 
Starta AC elektrodsvetsning: 

1. Ange polaritet . 
2. Välja elektrodsvetsning: 

Process Symbol 

 

Crisp 

Soft 
Tryck upprepade gånger på MODE-knappen tills 

ovanstående lampa tänds. 

 (lampa ON) tänd. 
 
Som standard är svetsströmmens vågform en 60 Hz 
sinusvåg, balanserad till 50 % utan offset. 
Åtkomst till AC-vågform kan bara ändra frekvensen. 
 
Indikatorernas AUTO, EN/EP och Balans är AV.  
 

 

 
GTAW-svetsning 
DC TIG-svetsning 
Starta TIG-svetsning: 

1. Ange polaritet . 
2. Välja TIG-svetsning: 

Process Symbol 

 

Lift 

HF 
Tryck upprepade gånger på MODE-knappen tills 

ovanstående lampa tänds. 
 

Lampa 2T  tänds som standard. 
 
LIFT-TIG  
När mode-knappen visar Lift-TIG är maskinen klar för Lift-
TIG-svetsning. Lift-TIG är ett sätt att starta 
TIG-svetsningen genom att först trycka TIG-elektroden 
mot arbetsstycket med en låg kortslutningsström. När 
TIG-elektroden sedan lyfts från arbetsstycket tänds 
ljusbågen. 
 
HF TIG 
När mode-knappen visar HF-TIG är maskinen klar för HF-
TIG-svetsning. Vid HF-TIG tänds bågen av HF utan att 
den trycks på arbetsstycket. HF:en som används för att 
tända TIG-bågen är påslagen i tre sekunder. om bågen 
inte tänds inom denna tid måste man starta om 
avtryckarsekvensen. 
 
OBS: HF-startstyrkan justeras efter volframspetsens 
storlek och typ, som kan väljas på meny GTAW. 
 

AC Tig-svetsning 
Starta AC Tig-svetsning:: 

1. Ange polaritet . 
2. Välja AC TIG-svetsning: 

Process Symbol 

 

Lift 

HF 
 

Tryck upprepade gånger på MODE-knappen tills 
ovanstående lampa tänds. 

 2T-lampan är släckt som standard. 
 
AC-vågformsdelen är tillgänglig. Lift- och Tig-start 
beskrivs i avsnittet ovan. 
 
TIG-svetsningssekvenser 
När inte svetsning pågår kan du bläddra genom 
sekvensen med SEL-knappen och ställa in parametrar. 
 
Vid svetsning är SEL-knappen aktiverad för följande 
funktioner: 
 Svetsström 
 Enbart när pulsfunktionen är aktiverad kan 

intermittens (%), frekvens (Hz) och 
bakgrundsspänning ställas in (A). 

 
Det nya parametervärdet sparas omedelbart. 
 
Avtryckarsekvenser för TIG-svetsning 
TIG-svetsning kan göras i endera 2-takt eller 4-takt. 
Avtryckarsekvenserna beskrivs nedan. 
 
Tabell 5. Symboler som används: 

 Handtagsavtryckare 

 Svetsström 

 
Gasförströmning 

 

Gas 

 
Gasefterströmning 

 
2-takts avtryckarsekvens 
Välja 2-taktssekvens: 

Svetsström Symbol 

 
 

Tryck upprepade gånger till lampan ovan tänds 
 
Med 2-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald 
genomgås följande svetssekvens. 
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1. Tryck in och håll inne avtryckaren på TIG-handtaget 

så att sekvensen startar. Maskinen öppnar gasventilen 
så att skyddsgasflödet startar. Efter 
förströmningstiden, då svetsslangen töms på luft, slås 
svetsströmmen på. I detta läge tänds bågen efter vald 
svetsmetod. Startströmmen är inställd till 25 för LIFT-
start (parametern startström är inaktiverad i 
sekvensern), eller inställd enligt startströmparametern 
för HF-start. När bågen tänts ökas svetsströmmen 
kontrollerat under upslope-tiden tills svetsströmmen 
uppnås. 

 
Släpps avtryckaren under upslope-tiden släcks bågen 
omedelbart och maskinen stängs av. 

 
2. Släpp avtryckaren för att avbryta svetsningen. 

Maskinen sänker nu strömmen kontrollerat under 
downslope-tiden tills kraterströmmen uppnås och 
sedan stängs svetsströmmen av. 

 
När bågen släckts står gasventilen öppen så att 
gasflödet över den varma elektroden och 
arbetsstycket upprätthålls. 

 
Som framgår ovan är det möjligt att trycka in avtryckaren 
på TIG-handtaget en andra gång under downslope-tiden 
och avbryta downslope-funktionen och bibehålla 
svetsströmmen på kraterströmvärdet. När avtryckaren 
släpps stängs strömmen av och efterströmningstiden 
påbörjas. Denna sekvens, 2-takt med återstart 
inaktiverad, är standardinställningen från fabriken. 
 

2-takt avtryckarsekvens med återstart 
Välja 2-takt med återstartsekvens: 

Svetsström Symbol 

  
Tryck upprepade gånger till lampan ovan tänds 

 
Ta fram meny GTAW och aktivera alternativet 2RST. 
 
När alternativet 2-takt med återstart är aktiverad på 
inställningsmenyn sker följande: 

 
 
1. Tryck in avtryckaren på TIG-handtaget så att 

sekvensen beskriven ovan startas. 
 
2. Släpp avtryckaren på TIG-handtaget så att 

downslopen startar. Tryck under denna tidsrymd in 
avtryckaren så att svetsningen återstartas. 
Svetsströmmen ökas igen kontrollerat tills 
svetsströmmen uppnås. Sekvensen kan upprepas så 
många gånger som behövs. Släpp avtryckaren på 
TIG-handtaget när svetsningen är avslutad. När 
kraterströmmen uppnåtts stängs svetsströmmen av. 

 
4-takts avtryckarsekvens 
Välja 4-taktssekvens: 

Svetsström Symbol 

  
Tryck upprepade gånger till lampan ovan tänds 

 
Med 4-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald 
genomgås följande svetssekvens. 
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1. Tryck in och håll inne avtryckaren på TIG-handtaget 
så att sekvensen startar. Maskinen öppnar gasventilen 
så att skyddsgasflödet startar. Efter 
förströmningstiden, då svetsslangen töms på luft, slås 
svetsströmmen på. I detta läge tänds bågen efter vald 
svetsmetod. Med LIFT är startströmmen 25 A tills 
kortslutningen öppnats. 
När bågen tänts blir svetsströmmen som 
startströmmen. Detta läge kan bibehållas så länge 
som behövs. 

 
Håll inte inne avtryckaren som beskrivs för början av 
detta steg. Maskinen går då från takt 1 till takt 2 när 
bågen tänts. 

 
2. Släpps avtryckaren startas upslope-funktionen. 

Svetsströmmen ökas kontrollerat under upslope-tiden 
tills svetsströmmen uppnås. Om avtryckaren trycks in 
under upslope-tiden släcks bågen omedelbart och 
svetsströmmen stängs av. 

 
3. Tryck in och håll inne avtryckaren på TIG-handtaget 

när huvuddelen av svetsen är klar. Maskinen sänker 
nu svetsströmmen kontrollerat under downslope-tiden 
tills kraterströmmen uppnåtts. 

 
4. Kraterströmmen kan upprätthållas så länge som 

behövs. När avtryckaren släpps stängs 
svetsströmmen av och efterströmningstiden startar. 

 
Som framgår här är det 
möjligt att, efter att 
avtryckaren snabbt trycks 
in och släpps i takt 3A, 
trycka in och hålla inne 
avtryckaren en gång till så 
att downslope-tiden avbryts 
och bibehålla 
svetsströmmen på 
kratervärdet. När 
avtryckaren släpps stängs 
svetsströmmen av. 
 
Denna sekvens, 4-takt med återstart inaktiverad är 
standardinställning från fabriken. 
 
4-takt avtryckarsekvens med återstart 
Välja 4-takt med återstartsekvens: 

Svetsström Symbol 

  
Tryck upprepade gånger till lampan ovan tänds 

 
Ta fram meny GTAW och aktivera alternativet 4RST. 
 
När 4-takt med återstart är aktiverad på inställningsmenyn 
genomgås följande sekvens för takterna 3 och 4 (takterna 
1 och 2 ändras inte med återstartsalternativet): 

 
3. Tryck in och håll inne avtryckaren på TIG-handtaget. 

Svetsströmmen sänks nu kontrollerat under 
downslope-tiden tills kraterströmmen uppnås. 

4. Släpp avtryckaren. Strömmen ökas åter till 
svetsströmvärdet, precis som i takt 2 och svetsningen 
kan fortsätta. 

 
Använd följande sekvens i stället för takt 3 ovan om 
svetsen är helt klar. 

3.A. Tryck snabbt in och släpp avtryckaren på 
TIG-handtaget. Svetsströmmen sänks nu 
kontrollerat under downslope-tiden tills 
kraterströmmen uppnås och svetsströmmen 
stängs sedan av. När bågen släckts startar 
efterströmningstiden. 

 
Som framgår här är det 
möjligt att, efter att 
avtryckaren snabbt trycks 
in och släpps i takt 3A, 
trycka in och hålla inne 
avtryckaren en gång till så 
att downslope-tiden avbryts 
och bibehålla 
svetsströmmen på 
kratervärdet. När 
avtryckaren släpps ökar 
åter strömmen till inställd 
svetsström, precis som i 
takt 4 och svetsningen kan fortsätta. Gå till takt 3 när 
huvuddelen av svetsen är klar. 
 
Som framgår här är det 
möjligt att, återigen efter att 
avtryckaren snabbt trycks 
in och släpps i takt 3A, 
snabbt trycka in och släppa 
avtryckaren en gång till så 
att downslope-tiden avbryts 
och svetsningen avslutas. 
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Punkt-TIG (GTAW) 
Aktivera punktsvetsfunktionen på meny GTAW. 
När den aktiverats ersätter punkt-tig-funktionen 
2S-avtryckarsekvensen. 
Välja punktsvetsning: 

Svetsström Symbol 

 

 

 
 

Tryck tills ovanstående lampa tänds 
 
Denna svetsmetod är speciellt avsedd för häftsvetsning 
och svetsning av tunna material.  
Den använder HF-tändning och ger omedelbart inställd 
ström utan upslope/downslope.  
När punktsvetsning är valt fås automatiskt följande 
inställning: 

 2S utan återstart 
 Fungerar endast i HF-läge 
 Upslope/downslope är inaktiverade. 

När punktsvetsning är aktiverad visas i vänstra displayen 
följande text när ingen svetsning utförs: 
 

S-V.V 
 
V.V indikerar utspänning [1,0-1,5 V] när svetsning inte 
pågår. 
Höger display anger inställd svetsström. 
Standardtiden för punktsvetsning är 0 sek. vilket innebär 
att svetströmmen endast matas ut när avtryckaren 
trycks in. 
Svetstiden ställs in med punkttiden och är konstant 
oberoende av hur avtryckaren manövreras.  
 
För att ange punkttiden trycker man på SEL-knappen tills 
SPT visas i vänstra displayen, sedan ställs SPT-tiden in 
med ratten till mellan 0 och 100 sek. 
 

Tvånivå (Inställning/A2) avtryckarsekvens 
Ta fram meny GTAW och aktivera alternativet BILV. 
När den är aktiverad ersätter tvånivå tig-funktionen 
4S-avtryckarsekvensen. 
 
Välja tvånivåsekvens: 

Svetsström Symbol 

  
Tryck upprepade gånger till lampan ovan tänds 

 
När tvånivå är aktiverad visas texten i vänstra displayen: 
 

B-V.V 
 
V.V indikerar utspänning [1,0-1,5 V] när svetsning inte 
pågår. 
Med denna sekvens tänds bågen som i 4-taktssekvensen, 
vilket innebär att takt 1 och 2 är desamma 
 
3. Tryck in och släpp TIG-avtryckaren snabbt. 

Svetsströmmen växlas från inställd till A2 
(bakgrundsström). Varje gång man trycker in och 
släpper avtryckaren på samma sätt växlas 
svetsströmmen mellan de två nivåerna. 
3.A. Tryck in och håll inne avtryckaren på TIG-

handtaget när huvuddelen av svetsen är klar. 
Maskinen sänker nu svetsströmmen kontrollerat 
under downslope-tiden tills kraterströmmen 
uppnåtts. Kraterströmmen kan upprätthållas så 
länge som krävs. 

 
För att ställa in A2-nivån måste operatören trycka på SEL-
knappen tills texten A2 visas i vänstra displayen. Nu kan 
A2 ställas in i procentandel av inställd ström med ratten. 
 
OBS: Återstartalternativet och pulsfunktionen kan inte 
aktiveras för tvånivåsekvensen 
 
LIFT-TIG PÅ-sekvens 
När lift-tig-metoden är vald är det möjligt att svetsa utan 
att använda avtryckare. 
 
Välja PÅ-sekvens: 

Svetsström Symbol 

  

Tryck upprepade gånger till lampan ovan tänds 
 
När sekvensen är vald är det möjligt att starta svetsning 
med lyftmetoden utan att trycka in avtryckaren.  
För att avsluta svetsningen måste bågen brytas. 
Parametrarna startström, downslope och slutström 
ignoreras. 
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Lista över parametrar och fabrikslagrade program 
Tabell 6. Lista över parametrar och fabrikslagrade program 

Funktion 
Standardinställning från 

fabriken 

Intervall 

 

Parameter-
namn som 

visas 

 

Värde 

 

Gasförströmning 0,5 0 - 25 s (steg 0,1 s) PRE Aktuellt värde (s) 

Startström 100 10 – 200 % (steg 1 %) STRT Aktuellt värde (%) 

Upslope 0,1 0 – 5 s (steg om 0,1 s) UP Aktuellt värde (s) 

Driftström 50 

TIG-PROCESS 
2 – 200 A (steg 1A) 

2 – 115 A (steg 1 A), 
reducering  Aktuellt värde (A) 

TIG-PROCESS 
5 – 160 A (steg 1A) 

5 – 110 (steg 1 A), reducering 

Downslope 0 0 - 25 s (steg 0,1 s) DOWN Aktuellt värde (s) 

Avslutningsström 30 10 – 90 % (steg 1 %) END Aktuellt värde (%) 

Gasefterflöde AUTO 
0,1 – 120 sek. (steg 0,1 sek.) 

Anm. A POST Aktuellt värde (s) 

Procent av 
toppström/intermittens 

(Endast när pulsfunktionen är 
aktiverad) 

40 
5-95 (steg 5%) 

Anm. B PEAK % av FREQ  

Pulser per sekund DC 
(Endast när pulsfunktionen är 

aktiverad) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (steg 0,1Hz) 
10 – 500 Hz (steg 1 Hz) 

500 – 2000Hz (steg 10Hz) 
FREQ Aktuellt värde 

(Hz) 

Pulser per sekund AC 
(Endast när pulsfunktionen är 

aktiverad) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (steg 0,1Hz) 
10 – 100 Hz (steg 1 Hz) 

Anm. C 
FREQ Aktuellt värde 

(Hz) 

Bakgrundsström 
(Endast när pulsfunktionen är 

aktiverad) 
25 10 -90 % (steg 1 %) BACK Aktuellt värde (%) 

Punktsvetstid 
(Endast när 

punktsvetsfunktionen är 
aktiverad) 

0 
0 – 10 sek. (steg 0,1 sek.) 
10 – 100 sek. (steg 1 sek.) SPT Aktuellt värde (s) 

Låga bakgrundsnivån 
(Endast när tvånivåfunktionen 

är aktiverad) 
25 10 -90 % (steg 1 %) A2 Aktuellt värde (%) 

AC vågbalans (ANM. D) 

Funktion 
Standardinställning från 

fabriken 

Intervall 

 

Parameter-
namn som 

visas 

 

Värde 

 

EN-offset 50 
2 – 200A (steg 1A) 

2 – 115 A (steg 1 A), 
reducering 

EN Aktuellt värde (A) 

EP-offset 50 
2 – 200A (steg 1A) 

2 – 115 A (steg 1 A), 
reducering 

EP Aktuellt värde (A) 

AC-balans 75 35 – 95 % (steg 1 %) %BAL Aktuellt värde (%) 

AC-frekvens 120 40 – 400Hz (steg 1 Hz) FREQ Aktuellt värde 
(Hz) 
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Anm. A: AUTO innebär 1 sek./10 A, minsta värdet är 
3 sek. 
 
Anm. B: för frekvensvärden över 500 Hz är PEAK låst till 
50 %. 
 
Anm. C: AC-pulsen är begränsad till ¼ av AC-frekvensen. 
Om AC-frekvensen är 120 Hz innebär det att max AC-
pulsfrekvens är 30 Hz. Om pulsfrekvensen är högre än 
1/10 av AC-frekvensen är PEAK fast inställt till 50 %. 
 
Anm. D: När AUTO är valt används standardparametern. 
 

Meny GTAW 
I avsnittet Meny ovan beskrivs hur man tar fram meny 
GTAW.  
 
Menyn AVANCERAT finns endast för AC-polaritet. 

 
Tabell 7. GTAW-menyn 

Funktion 
Standardinställning från 

fabriken 

Intervall 

 

Parameter-
namn som 

visas 

 

Värde 

 

Återstarta 2S AV ON/OFF 2RST Aktuellt värde (-) 

Återstarta 4S AV ON/OFF 4RST Aktuellt värde (-) 

Tvånivåfunktion AV  ON/OFF BILV Aktuellt värde (-) 

Punktsvetsfunktion AV  ON/OFF SPOT Aktuellt värde (-) 
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Tabell 8. Avancerad GTAW-meny 

Funktion 
Standardinställning från 

fabriken 

Intervall 

 

Parameter-
namn som 

visas 

 

Värde 

 

Vågform SQRE 

SOFT 

WAVE Aktuell värdetyp 
SINE 

SQRE 

TRI 

Volframspetsstorlek AUTO 

AUTO (anm. E) 

DIA Aktuellt värde  

0,5 mm 

1 mm 

1,6 mm 

2,4 mm 

3,2 mm 

ADV (anm. F) 

Volframspetstyp (anm. G)* GRN 

GRN 

TYPE Aktuellt värde 
Färg 

WHTE 

GREY 

TURQ 

GOLD 

TIG STARTPARAMETRAR (ANM. F) 

Polaritet EP EN/EP POL Aktuellt värde (-) 

Ström 120 
2 – 200A (steg 1A) 

2 – 115 A (steg 1 A), 
reducering 

SCRT Aktuellt värde (A) 

Tid 100 1 – 1000 ms (steg 1 ms) STME Aktuellt värde 
(ms) 

Startslopetid 40 0 – 1000 ms (steg 1 ms) SSLP Aktuellt värde 
(ms) 

Lägsta förinställda ström 5 2-50 A (steg 1 A) PCRT Aktuellt värde (A) 
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Anm. D.: När AUTO är valt hämtas startparametrarna 
automatiskt utifrån strömmen som ställts in med 
huvudreglaget på frontpanelen. Elektroddiametern hämtas 
automatiskt enligt tabellen nedan  
 
Tabell 9 

Svetsström I (A) inställd 
av användaren 

Volframspetsdiameter 

<= 200 och > 25 2,4 mm 

<= 25 och > 7 1,6 mm 

<=7 1 mm 

 
Anm. F: När alternativet ADV är aktiverat kan användaren 
skapa sin egen personliga startinställning enligt "TIG AC-
startparametrar"). 
 
Anm. G: Detta alternativ kan bara väljas när en specifik 
diameter väljs. Alternativet visas inte när DIA = AUTO 
eller DIA = ADV och standardstartparametrarna för grön 
(GRN) elektrod hämtas fram. 
 
Val av VÅGFORM 
Alternativet ger möjlighet att välja mellan fyra olika 
vågformer. 
 "Mjuk": bra balans mellan en koncentrerad båge och 

låg ljudnivå. 
 "Snabb": mera koncentrerad båge. 
 "Sin": som med äldre, konventionella aggregat, inte så 

koncentrerad men mycket mjuk. 
 "Triangel": för att minska mängden värme som avges 

till arbetsstycket. 
 
Standardinställning: SQRE 
 
Volframstorlek och typ 
Driftparametrarna ställs in automatiskt efter typ och storlek 
på volframspetsen som används för att säkerställa bästa 
möjliga prestanda och tillförlitlig bågtändning. När rätt 
elektroddiameter väljs hämtas en sparad uppsättning 
parametrar som säkerställer god bågtändning i AC-läge.  
 
Utöver hämtning av specifika startparametrar, är valet av 
elektroddiameter kopplat till min. tillåten ström.  
 
Tabell 10 

Volframspetsdiameter Min. AMP 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
För AC-svetsning kan avancerade användare ändra 
AC-startparametrarna.  
 

Startparametrar, Tig AC 
När aggregatet levereras har inte operatören möjlighet att 
ändra startparametrar: för standardalternativet 
”Tig startparametrar”, fr.o.m. nu TSTR, är AUTO valt. När 
AUTO är valt för TSTR-alternativet, lagras värdet för de 
fyra inställbara parametrarna (SCRT, STME, SSLP och 
PCRT) och polariteten (EP) i aggregatet och kan ändras 
av operatören. 
Bilden nedan visar betydelsen av parametrarna vid lokalt 
arbete för hand. Rampen för SSLP avslutas när 
strömnivån STRT uppnås: om STRT är lägre än PCRT, 
blir nivån PCRT.  
Obs.: när PCRT är inställd till inom intervallet ovan blir 
lägsta strömmen som aggregatet ger PCRT-nivån. 

 
 
Startsekvensen ändras också om det finns en fotpedal: 
STRT-nivån går inte att ställa in, nivån i slutet av 
SSLP-rampen är nivån från fotpedalen eller PCRT-nivån. 

 
OBS.: lagrade inställningsparametrar säkerställer 
bågtändning när korrekt elektrod (diameter och färg) har 
valts. 
 
För att medge maximal flexibilitet för avancerade 
användare som behöver ha fullständig kontroll över 
svetsprocessen, kan AC-startparametrarna ändras om 
man väljer MANL för alternativet TSTR (startparametrar, 
TIG) på meny C. 
Operatören kan ändra polaritet, 
 

 
 
och ändra värden för övriga parametrar för att skapa sin 
personliga vågform för bågtändning. 
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OBS.: Om ovanstående parametrar ändras till felaktiga 
värden kan det påverka bågtändningen.  
 
Återstarta 2S, återstarta 4S, punktsvetsning och 
tvånivå 
Utförlig information om funktionen finns i GTAW-avsnittet 
ovan. 
 

Meny SMAW 
I avsnittet Meny ovan beskrivs hur man tar fram meny 
SMAW 
 
I AC-polaritet visas endast varmstartsparametern, som 
kan ändras. 
 
 
 

Tabell 11. SMAW-meny 

Funktion 
Standardinställning från 

fabriken 

Intervall 

 

Parameter-
namn som 

visas 

 

Värde 

 

Bågtryck 
SOFT: 35 % 0 – 75% (steg 1 %) 

FRCE Aktuellt värde (%) 
CRISP: 75 % 75 – 200% (steg 1 %) 

Varmstart 
SOFT: 30% 0 – 75% (steg 1 %) 

HSTR Aktuellt värde (%) 
CRISP: 50% 50 – 200% (steg 1 %) 

Elektrodpolaritet DC+ DC+ eller DC- STPL Aktuellt värde (-) 

 
BÅGKRAFT och VARMSTART 
Med dessa två parametrar kan operatören ändra 
aggregatets funktion vid DC elektrodsvetsning. Studera 
avsnittet DC elektrodsvetsning för att få en bättre 
förståelse av båda funktionerna.  
 

ELEKTRODPOLARITET 
Med funktionen är det möjligt att växla polaritet för 
elektrodklämman utan att ändra kabelanslutningar. 
Standardinställning för elektrodpolariteten är DC+. 
 
Meny SYS 
I avsnittet Meny ovan beskrivs hur man tar fram meny 
SYS 
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Tabell 12. SYS-meny 

Funktion 
Standardinställning från 

fabriken 

Intervall 

 

Parameter-
namn som 

visas 

 

Värde 

 

Enheter mm mm/ TUM UNIT Aktuellt värde  

VRD AV ON/OFF VRD Aktuellt värde 

Lampors ljusstyrka/intensitet 

 LOW 

LED Aktuellt värde  X MED 

 HIGH 

Fjärrstyrningsalternativ, TIG AMP 
FOOT 

RMTE Aktuell värdetyp 
AMP 

Upp/Ned AV 

AV 

UP/ND Aktuell värdetyp AMP 

MINNE 

MAX. ström AV 51 – 199 - AV AMP Aktuellt värde (A) 

Alternativet KYLARE AUTO 
AUTO 

COOL Aktuell värdetyp 
ON 

Kontrollera inbyggd 
programvaruversion 

Ej tillämpligt Ej tillämpligt CTRL 
Aktuell 

programvaruversi
on 

Programvaruversion, 
användargränssnitt 

Ej tillämpligt Ej tillämpligt UI 
Aktuell 

programvaruversi
on 

Programvaruversion, inbyggd Ej tillämpligt Ej tillämpligt MINNE 
Aktuell 

programvaruversi
on 

Diagnostik Ej tillämpligt Lista med nummer ERR #ERR 

Bågtid - - TIM Aktuellt värde från 
0 till 9999 

Bågräknare - - CNT Aktuellt värde från 
0 till 9999 

Återställning Ej tillämpligt JA/NEJ RSET  

Grönt läge ON ON/OFF GRN Aktuellt värde 

Låst NEJ JA/NEJ LÅS Aktuellt värde 
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Lampors ljusstyrka/intensitet 
Med detta alternativ är det möjligt att ställa in ljusstyrkan 
för lamporna på aggregatet. Operatören kan välja mellan 
tre nivåer. Högsta nivån rekommenderas om aggregatet 
används utomhus i starkt solsken 
 
Fjärrstyrningsalternativ, TIG 
Denna fjärrstyrningsdel på men SYS är avsedd för val av 
typ av anslutna fjärrstyrda enheter. Aggregatet hittar själv 
de fjärranslutna enheterna (amptrol, fotpedal): väljer du 
AMP anger du att en 
amptrol-enhet är ansluten och FOOT att en fotpedal är 
inkopplad. Standardvalet är AMP. Valet av FOOT och 
AMP ändrar dynamiskt möjligheterna att välja och ändra 
parametrar enligt beskrivningarna ovan. 
 
UPP/NED-alternativ 
AMP-LÄGE 
Tre driftslägen, motsvarande maskinens olika tillstånd, 
identifieras:  
1) Före svetsning: om du trycker på UPP- eller 

NED-knappen ändras det inställda strömvärdet,  
2) Under svetsning: om du trycker på UPP- eller 

NED-knappen ändras det inställda strömvärdet under 
alla faser av svetsningsprocessen med undantag för 
startfunktionerna, för vilka UPP/NED-funktionen är 
dold. 

3) Gasför-/efterströmning: om du trycker på UPP- eller 
NED-knappen ändras det inställda strömvärdet, 

 
Ändringen görs på två sätt beroende på hur länge 
knappen hållits in: 
1) Stegfunktion: om du håller in UPP/Ned-knappen i 

minst 200 ms och sedan släpper den, ökar/minskar 
det inställda strömvärdet med 1A.  

2) Rampfunktion: om du håller in UPP/Ned-knappen 
längre än 1 sek., ökar/minskar det inställda 
strömvärdet med (5A/s) i taget. om du håller in 
UPP/Ned-knappen i mer än 5 sek. ökar/minskar 
strömvärdet med (10A/s) i taget. Detta upphör när du 
släpper UPP/NED-knappen. 

3) När det finns en fjärrenhet (FOOT eller AMP), 
beroende på vald svets, fungerar UPP/NED-knappen 
annorlunda. 

 
I SMAW-svetsningsläge är det fjärrenheten som ställer in 
strömvärdet för hela intervallet och förbigår 
huvudkontrollratten framtill på användargränssnittet. I 
detta fall ignoreras signalerna från UPP/NED-knappen.  
 
I GTAW-svetsningsläge ställer fjärrenheten in 
huvudprocenttalet för maskinen. Vid reglering av 
huvudströmmen fungerar UPP/NED-knappen med 
fjärrstyrning enligt beskrivning ovan.  
 
MINNESLÄGE 
Genom att trycka på svetsaggregatsknapparna kan 
användaren ändra de inställningar som är lagrade i 
minnesplats 1-9. Funktionen är inte tillgänglig under 
svetsning. 
 
Alternativet MAX. ström 
Med detta alternativ kan användaren ställa in max. ström 
för maskinen. 
 

Alternativet KYLARE 
Alternativet medger att operatören kan aktivera 
vattenkylningen permanent genom att välja ON. Kylaren 
är avstängd enbart i tomgångsläge 
Standardinställningen är AUTO och vattenkylningen följer 
svetsningsfunktion, grönt läge och tomgångsläge. 
Kylaren är avstängd när grönt läge är aktiverat, går 
aggregatet in i tomgångsläge bekräftas att kylaren är 
avstängd. 
 

Felkoder och felsökning. 
Stäng av maskinen, vänta några sekunder och sätt sedan 
på den igen om något fel uppstått. Kvarstår felet krävs 
reparation. Vänd dig till närmaste serviceverkstad eller till 
Lincoln Electric och ange felkoden som visas i displayen 
på maskinen. 
 
Med ERR-alternativet (meny SYS) kan man se en lista 
med de senaste tio felen som inträffat och registrerats av 
enheten. Om samma fel återkommer många gånger, är 
det endast det senaste felet som registreras. 
 
Du nollställer registret enligt nedan: 

 Tryck på SEL-knappen  i 5 sek. Därefter 
nollställs listan med fel.  

 Släpp SEL-knappen 
 
Tabell 13. 

Felkodtabell 

01 

För låg matningsspänning 

 Lampan blinkar (vid 5 Hz). 
Anger att underspänningsskyddet 
aktiverats, maskinen startar om automatiskt 
när matningsspänningen återgår till normal. 

02 

För hög matningsspänning 

 Lampan blinkar (vid 5 Hz). 
Anger att överspänningsskyddet aktiverats, 
maskinen startar om automatiskt när 
matningsspänningen återgår till det normala 
intervallet (280 VAC). 

03 

Felaktig inkoppling av matningsspänning 

 Lampan blinkar (vid 5 Hz). 
Indikerar att det är något allvarligt fel på det 
strömnätverk som maskinen är ansluten till. 
 Stäng AV aggregatet och kontrollera 

strömnätverket. 

04 

Primär sidospänning låst 

 Lampan blinkar (vid 5 Hz). 
Anger att ett fel upptäckts i den interna 
matningsspänningen. 
 
Återställ maskinen så här: 
 Slå av och på huvudströmbrytaren så att 

maskinen startas om. 

06 

Omvandlarspänningen låst 

 Lampan blinkar (vid 5 Hz). 
Anger att ett fel upptäckts i den interna 
matningsspänningen. 
 
Återställ maskinen så här: 
 Slå av och på huvudströmbrytaren så att 

maskinen startas om. 
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09 

Inkopplingsfel 
Felmeddelandet anger att kommunikationen 
mellan styrenheten och reglagepanelen inte 
fungerar.  
Återställ maskinen så här: 
 Slå av och på huvudströmbrytaren så att 

maskinen startas om. 

10 

Fel på fläkten 
Detta felmeddelande indikerar att fläkten 
inte fungerar som den ska. Detta förhindrar 
överhettningsskador. 

 Lampan blinkar (vid 5 Hz). 

11 

Fel på vattenkylningen 

 Lampan blinkar (vid 5 Hz). 
Kylvätska strömmar inte genom handtaget. 
Mer information finns i vattenkylningens 
bruksanvisning. 

12 

Överbelastad AC-brytare 
Anger att en överbelastning uppstått. 
Återställ maskinen så här: 
 Slå av och på huvudströmbrytaren så att 

maskinen startas om. 

 Lampan blinkar (vid 5 Hz). 

15 

Fel på vattenkylningen 

 Lampan blinkar (vid 5 Hz). 
Vattenkylaren har anslutits/kopplats bort 
under drift. 
Återställ maskinen så här: 
 Slå av och på huvudströmbrytaren så att 

maskinen startas om. 
 

Bågtid och bågräknare 
Dessa två alternativ visar totala antalet svetstimmar och 
totala antalet bågtändningar (max. 9999). 
Nollställ den ena eller båda räknarna enligt nedan: 

 Tryck på SEL-knappen  i fem sekunder. 
Räknaren nollställs: 0.0 visas på spänningsdisplayen  

 Släpp SEL-knappen 
 

Kontrollera användargränssnitt, 
reglagepanel och inbyggd programvara 
Alternativet ger möjlighet att kontrollera aktuell 
programvaruversion i både reglagepanel och styrkort.  
 

Alternativ för grönt läge 
Med detta alternativ kan användaren aktivera grönt läge 
och tomgångsläge. 
 

Alternativet LÅST 
Med detta alternativ kan användaren aktivera 
skärmlåsfunktionen. 
 När LÅS PÅ är inställt på SYS-menyn, är endast 

huvudströminställningen, minnesfunktioner och 
SYS-menyn tillgängliga. 

 Med fabriksåterställning på SYS-menyn återkommer 
inställningen LÅS AV. 

 Med minnesåterkallning laddas alla sparade 
inställningar, inklusive menyinställningar. 

 Minnesåterkallning bevarar statusen LÅST. 
 

ÅTERSTÄLLNING 
Användaren kan med detta alternativ återställa alla 
inställningar för alla parametrar i aggregatet till 
fabriksinställningarna som de anges i bruksanvisningen. 
Minnesplatserna påverkas inte vid denna återställning. 
 

Underhåll 
 

 VARNING 
Kontakta närmaste verkstad eller Lincoln Electric, för 
service och underhåll eller reparationer. Underhåll och 
reparationer som genomförs av icke auktoriserade 
verkstäder eller personer upphäver tillverkarens 
garantiåtagande och gör detta ogiltigt. 
 
Underhållsbehovet varierar med arbetsmiljön. Synliga 
skador skall omedelbart åtgärdas. 
 
 Kontrollera regelbundet kablarnas och 

anslutningarnas skick. Byt ut dessa vid behov. 
 Håll maskinen ren. Torka av den utvändigt med en 

mjuk och torr trasa, särskilt ventilationsgallren. 
 

 VARNING 
Öppna inte maskinen och stick inte in något i 
ventilationsöppningarna. Nätanslutningen måste kopplas 
bort innan underhåll och service. Efter reparation ska 
maskinen testas för att säkerställa en säker funktion. 
 

Kundtjänstpolicy 
Lincoln Electric Company tillverkar och säljer 
högkvalitativ svetsutrustning, förbrukningsartiklar och 
kapningsutrustning. Vi strävar alltid efter att uppfylla våra 
kunders behov och att överträffa deras förväntningar. 
Emellanåt ber köpare Lincoln Electric om råd eller 
information om hur man använder våra produkter. Vi 
svarar våra kunder så gott vi kan baserat på den 
information vi har tillgång till vid frågetillfället. Lincoln 
Electric kan inte utfärda några garantier gällande sådana 
råd och åtar sig ingen som helt ansvarsskyldighet vad 
gäller sådan information eller råd. Vi friskriver oss 
uttryckligen från några som helst garantier, inklusive 
utfästelser om lämplighet för en kunds specifika 
ändamål, när det gäller sådan information eller råd. Inte 
heller när det gäller praktiska överväganden kan vi åta 
oss något som helst ansvar för att uppdatera eller 
korrigering av sådan information eller råd när de väl har 
getts, och tillhandahållande av råd eller information 
skapar, utökar eller förändrar inte någon garanti med 
avseende på försäljningen av våra produkter. 
Lincoln Electric är en tillmötesgående tillverkare, men val 
och användning specifika produkter som säljs av Lincoln 
Electric ligger uteslutande inom kundens kontroll och 
ansvar. Många variabler ligger utom Lincoln Electrics 
kontroll påverkar resultaten av tillämpningen av dessa 
typer av tillverkningsmetoder och servicekrav. 
Kan komma att ändras – Denna information är korrekt så 
långt vi kunnat fastställa vid tiden för tryckning. Vänligen 
gå till www.lincolnelectric.com för eventuell uppdaterad 
information.



Svenska 23 Svenska 

WEEE 
07/06 

S
ve

n
sk

a
 

 

Släng inte uttjänt elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall! 
Enligt Europadirektiv 2012/19/EC ang. Uttjänt Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical and 
Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som 
tjänat ut sorteras separat och lämnas till en miljögodkänd återvinningsstation. Som ägare till utrustningen, bör 
du skaffa information om godkända återvinningssystem från dina lokala myndigheter. 
Genom att följa detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljö och hälsa! 

 

Reservdelar 
12/05 

Instruktion för reservdelslistan 
 Använd inte denna lista för en maskin vars kodnummer inte är angivet i listan. Kontakta Lincoln Electrics 

serviceavdelning för kodnummer som inte finns i listan. 
 Använd sprängskisserna på monteringssidan och tillhörande reservdelslista för att hitta delar till din maskin. 
 Använd endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges för aktuellt kodnummer på 

monteringssidan (# Indikerar en ändring i denna utgåva). 

 
Läs först instruktionerna som finns här ovan, och sedan reservdelslistan som har levererats med maskinen, denna 
innehåller en beskrivande bild med reservdelsnummer. 
 

REACh 
11/19 

Kommunikation i enlighet med artikel 33.1 i regelverk (EG) nr. 1907/2006 – REACh. 
Vissa delar inuti denna produkt innehåller: 
Bisfenol A, BPA,   EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Kadmium,   EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Bly,    EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Fenol, 4-nonyl-, grenad,  EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
i mer än 0,1 % v/v i homogena material. Dessa substanser ingår i ”Candidate List of Substances of Very High Concern 
for Authorisation” för REACh. 
Din specifika produkt kan innehålla en eller flera av de listade substanser. 
Instruktioner för säker användning: 
 använd enligt tillverkarens instruktioner och tvätta händerna efter användning 
 förvaras utom räckhåll för barn; får ej placeras i munnen 
 kassera i enlighet med lokala regelverk. 

 

Hitta auktoriserade serviceställen 
08/18 

 Köparen måste kontakta Lincoln Electric eller en Lincoln-auktoriserad servicefacilitet om en defekt upptäcks under 
Lincolns garantiperiod. 

 Kontakta din lokala säljrepresentant för att få hjälp med att lokalisera närmaste Lincoln-auktoriserade servicefacilitet. 

 

Elektriskt kopplingsschema 
 
Se reservdelslistan som levereras med maskinen. 
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Föreslagna tillbehör 
 

W000011139 SATS 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Fjärrstyrning 15 m 

K14190-1 Vattenkylning  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Förlängningssladd 15 m (*) 

K870 Fjärrkontroll pedal. 

 
(*) Endast två förlängningssladdar med en max. total längd på 45 m kan användas. 
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DZIĘKUJEMY!  Za docenienie JAKOŚCI produktów Lincoln Electric. 
 Proszę sprawdzić czy opakowanie i sprzęt nie są uszkodzone.  Reklamacje uszkodzeń powstałych podczas transportu 

muszą być natychmiast zgłoszone do dostawcy (dystrybutora). 
 Dla ułatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobów.  Nazwa modelu, Kod i Numer 

Seryjny, które możecie Państwo znaleźć na tabliczce znamionowej wyrobu. 
 

Nazwa modelu: 
 

 ..........................................................................................................................................................................................  
Kod i numer Seryjny: 

 
 .........................................................................................   .........................................................................................  

Data i Miejsce zakupu: 
 

………………………………………………………………….. ………………………………………………………………… 
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Dane Techniczne 
 

NAZWA NUMER 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

PARAMETRY WEJŚCIOWE 

Napięcie zasilania U1 EMC Klasa Częstotliwość 

115 - 230Vac ± 15% A 50/60 Hz 

Napięcie 
zasilania 

Metoda 20% 35% 60% 100% 
Prąd zasilania 
wejściowe I1max 

Maks. współcz. 
mocy (PF) 

115Vac 

STICK 3.2 kW  1.9 kW 1.4 kW 

30 A 0.93 
TIG DC  2.4 kW 1.8 kW 1.4 kW 

STICK AC 3.2 kW  2.0 kW 1.5 kW 

TIG AC  2.6 kW 2 kW 1.6 kW 

Napiecie 
zasilania  

Metoda 30% 35% 60% 100%   

230Vac 

STICK 5.5 kW  3.7 kW 2.9 kW 

27,2 A 0.88 
TIG DC  4.8 kW 3.7 kW 2,8 kW 

STICK AC 5.5 kW  3.9 kW 3.0 kW 

TIG AC  5.0 kW 4.0 kW 3,2 kW 

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJŚCIOWE 

 Prąd wyjściowy I2 Cykl pracy w % 
(oparty na 10 min. okresie) 

Napięcie wyjściowe U2 Cykl pracy %  
(oparty na 10 min. okresie) 

Napięcie 
zasilania 

Metoda 
20% 

35% 60% 100% 20% 35% 60% 100% 

115Vac 1ph 

STICK DC 100A  60A 45A 24V  22.4V 21.8V 

TIG DC  115A 90A 70A  14.6V 13.6V 12.8V 

STICK AC 100A  60A 45A 24V  22.4V 21.8V 

TIG AC  115A 90A 70A  14.6V 13.6V 12.8V 

Napięcie 
zasilania 

Metoda 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100% 

230Vac 1ph 

STICK DC 160A  115A 95A 26.4V  24.6V 23.8V 

TIG DC  200A 165A 130A  18V 16.6V 15.2V 

STICK AC 160A  115A 95A 26.4V  24.6V 23.8V 

TIG AC  200A 165A 130A  18V 16.6V 15.2V 

ZAKRES PARAMETRÓW WYJŚCIOWYCH 

Zakres Prądu Spawania Maksymalne napięcie stanu bez obciążenia OCV U0 

2 – 200A 109 Vdc 

ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU I BEZPIECZNIKA ZASILANIA 

Bezpiecznik (zwłoczny) lub wyłącznik 
nadprądowy 

Przewód zasilający 

16A@115Vac – 16A@ 230Vac 3x2.5mm2 

WYMIARY 

Wysokość  Szerokość Długość Ciężar netto 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Temperatura pracy 
Temperatura 
składowania 

Wilgotność przy 
eksploatacji 

(t=20°C) 
Stopień ochrony 

-10°C to +40°C -25°C to 55°C Nie dotyczy IP23 
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Kompatybilność Elektromagnetyczna (EMC) 
01/11 

Urządzenie to zostało zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnośnymi zaleceniami i normami.  Jednakże może ono 
wytwarzać zakłócenia elektromagnetyczne, które mogą oddziaływać na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne 
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczeń.  Zakłócenia te mogą powodować problemy z 
zachowaniem wymogów bezpieczeństwa w odnośnych systemach.  Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wpływu zakłóceń 
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urządzenie należy dokładnie zapoznać się zaleceniami tego rozdziału 
 

Urządzenie to zostało zaprojektowane do pracy w obszarze przemysłowym. Urządzenie to musi być 
zainstalowane i obsługiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jeżeli stwierdzi się wystąpienie jakiekolwiek 
zakłóceń elektromagnetycznych obsługujący musi podjąć odpowiednie działania celem ich eliminacji i w 
razie potrzeby skorzystać z pomocy Lincoln Electric. Ten sprzęt klasy A - nie jest przewidziany do 

użytkowania w lokalizacjach mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest doprowadzana przez system publicznej sieci 
niskiego napięcia. Mogą tam być potencjalne trudności w zapewnieniu kompatybilności elektromagnetycznej w tych 
lokalizacjach, z powodu zaburzeń przewodzonych i promieniowanych. Odbiornik spełnia wymagania  IEC 61000-3-11 
and IEC 61000-3-12 pod warunkiem , że impedancja sieci zasilającej w punkcie podłączenia sprzętu jest niższa niż  83 
mΩ (moc zwarciowa systemu wyższa niż 0,6 MVA).Na instalatorze lub użytkowniku sprzętu spoczywa odpowiedzialność 
zapewnienia, przez konsultację z operatorem sieci rozdzielczej jeśli jest to konieczne , że sieć zasilająca w punkcie 
podłączenia sprzętu ma zapewnioną wartość impedancji nie niższą niż 83 mΩ (moc zwarciowa systemu wyższa niż 0,6 
MVA). 
 
Przed zainstalowaniem tego urządzenia, obsługujący musi sprawdzić miejsce pracy czy nie znajdują się tam jakieś 
urządzenia, które mogłyby działać niepoprawnie z powodu zakłóceń elektromagnetycznych.  Należy wziąć pod uwagę: 
 Kable wejściowe i wyjściowe, przewody sterujące i przewody telefoniczne, które znajdują się w, lub w pobliżu miejsca 

pracy i urządzenia. 
 Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne.  Komputery lub urządzenia sterowane komputerowo. 
 Urządzenia systemów bezpieczeństwa i sterujące stosowane w przemyśle.  Sprzęt służący do pomiarów i kalibracji. 
 Osobiste urządzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urządzenia wspomagające słuch. 
 Sprawdzić odporność elektromagnetyczną sprzętu pracującego w, lub w miejscu pracy.  Obsługujący musi być pewien, 

że cały sprzęt w obszarze pracy jest kompatybilny.  Może to wymagać dodatkowych pomiarów. 
 Wymiary miejsca pracy, które należy brać pod uwagę będą zależały od konfiguracji miejsca pracy i innych czynników, 

które mogą mieć miejsce. 
 
Ażeby zmniejszyć emisję promieniowania elektromagnetycznego urządzenia należy wziąć pod uwagę następujące 
wskazówki: 
 Podłączyć urządzenie do sieci zasilającej zgodnie ze wskazówkami tej instrukcji.  Jeśli mimo to pojawią się zakłócenia, 

może zaistnieć potrzeba przedsięwzięcia dodatkowych zabezpieczeń takich jak np. filtrowanie napięcia zasilania. 
 Kable wyjściowe powinny być możliwie krótkie i ułożonym razem, jak najbliżej siebie.  Dla zmniejszenia promieniowania 

elektromagnetycznego, jeśli to możliwe należy uziemiać miejsce pracy.  Obsługujący musi sprawdzić czy połączenie 
miejsca pracy z ziemią nie powoduje żadnych problemów lub nie pogarsza warunków bezpieczeństwa dla obsługi i 
urządzenia. 

 Ekranowanie kabli w miejscu pracy może zmniejszyć promieniowanie elektromagnetyczne.  Dla pewnych zastosowań 
może to okazać się niezbędne. 

 

 UWAGA 
Urządzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w których zasilanie jest dostarczane 
przez publiczną sieć niskiego napięcia. W takich miejscach mogą wystąpić potencjalne trudności w zapewnieniu 
kompatybilności elektromagnetycznej. 
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Bezpieczeństwo Użytkowania 
01/11 

 OSTRZEŻENIE 
Urządzenie to może być używane tylko przez wykwalifikowany personel.  Należy być pewnym, że instalacja, obsługa, 
przeglądy i naprawy są przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.  Instalacji i eksploatacji tego urządzenia 
można dokonać tylko po dokładnym zapoznaniu się z tą instrukcją obsługi.  Nieprzestrzeganie zaleceń zawartych w tej 
instrukcji może narazić użytkownika na poważne obrażenie ciała, śmierć lub uszkodzenie samego urządzenia.  
Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialności za uszkodzenia spowodowane niewłaściwą instalacją, niewłaściwą 
konserwacją lub nienormalną obsługą 
 

 

OSTRZEŻENIE:  Symbol ten wskazuje, że bezwzględnie muszą być przestrzegane instrukcje dla 
uniknięcia poważnego obrażenia ciała, śmierci lub uszkodzenia samego urządzenia. Chroń siebie i 
innych przed możliwym poważnym obrażeniem ciała lub śmiercią. 

 

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJĘ:  Przed rozpoczęciem użytkowania tego urządzenia 
przeczytaj niniejszą instrukcję ze zrozumieniem.  Łuk spawalniczy może być niebezpieczny. 
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych może spowodować poważne obrażenia ciała, śmierć lub 
uszkodzenie samego urządzenia. 

 

PORAŻENIE ELEKTRYCZNE MOŻE ZABIĆ:  Urządzenie spawalnicze wytwarza wysokie napięcie.  
Nie dotykać elektrody, uchwytu spawalniczego lub podłączonego materiału spawanego, gdy 
urządzenie jest załączone do sieci. Odizolować siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i 
podłączonego materiału spawanego. 

 

URZĄDZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:  Przed przystąpieniem do jakichkolwiek prac przy tym 
urządzeniu odłączyć jego zasilanie sieciowe. Urządzenie to powinno być zainstalowane i uziemione 
zgodnie z zaleceniami producenta i obowiązującymi przepisami. 

 

URZĄDZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:  Regularnie sprawdzać kable zasilający i spawalnicze z 
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiającym. Jeżeli zostanie zauważone jakiekolwiek 
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymienić kabel. Dla uniknięcia ryzyka przypadkowego zapłonu nie 
kłaść uchwytu spawalniczego bezpośrednio na stół spawalniczy lub na inną powierzchnię mającą 
kontakt z zaciskiem uziemiającym. 

 

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOŻE BYĆ NIEBEZPIECZNE:  Prąd elektryczny płynący przez 
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokół niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne 
może zakłócać pracę rozruszników serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed 
podjęciem pracy z tym urządzeniem powinni skonsultować się ze swoim lekarzem. 

 

ZGODNOŚĆ Z CE:  Urządzenie to spełnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE 

 

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE:  Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie 
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urządzenie przyporządkowane jest kategorii 2. Wymagane jest 
stosowanie urządzeń ochrony osobistej, posiadające filtr zabezpieczający o stopniu ochrony 
maksimum 15, zgodnie z wymaganiem normy EN169. 

 

OPARY I GAZY MOGĄ BYĆ NIEBEZPIECZNE:  W procesie spawania mogą powstawać opary i gazy 
niebezpieczne dla zdrowia. Unikać wdychania tych oparów i gazów. Dla uniknięcia takiego ryzyka musi 
być zastosowana odpowiednia wentylacja lub wyciąg usuwający opary i gazy ze strefy oddychania. 

 

PROMIENIOWANIE ŁUKU MOŻE POPARZYĆ:  Stosować maskę ochronną z odpowiednim filtrem i 
osłony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami łuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla 
ochrony skóry stosować odpowiednią odzież wykonaną z wytrzymałego i niepalnego materiału. Chronić 
personel postronny, znajdujący się w pobliżu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranów lub 
ostrzegać ich przed patrzeniem na łuk lub wystawianiem się na jego oddziaływanie. 

 

ISKRY MOGĄ SPOWODOWAĆ POŻAR LUB WYBUCH:  Usuwać wszelkie zagrożenie pożarem z 
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny być odpowiednie środki gaśnicze. 
Iskry i rozgrzany materiał pochodzące od procesu spawania łatwo przenikają przez małe szczeliny i 
otwory do przyległego obszaru.  Nie spawać żadnych pojemników, bębnów, zbiorników lub materiału 
dopóki nie zostaną przedsięwzięte odpowiednie kroki zabezpieczające przed pojawieniem się 
łatwopalnych lub toksycznych gazów. Nigdy nie używać tego urządzenia w obecności łatwopalnych 
gazów, oparów lub łatwopalnych cieczy. 

 

SPAWANY MATERIAŁ MOŻE POPARZYĆ:  Proces spawania wytwarza dużą ilość ciepła. Rozgrzane 
powierzchnie i materiał w polu pracy mogą spowodować poważne poparzenia. Stosować rękawice i 
szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiał w polu pracy. 
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BUTLA MOŻE WYBUCHNĄĆ, JEŚLI JEST USZKODZONA:  Stosować tylko butle atestowane z gazem 
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie działającymi regulatorami ciśnienia, 
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ciśnienia. Zawsze utrzymywać butlę w pionowym położeniu, 
zabezpieczając ją łańcuchem przed wywróceniem się. Nie przemieszczać i nie transportować butli z 
gazem ze zdjętym kołpakiem zabezpieczającym. Nigdy nie dotykać elektrody, uchwytu spawalniczego, 
zacisku uziemiającego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzącego prąd do butli z gazem. 
Butle z gazem muszą być umieszczane z dala od miejsca gdzie mogłyby ulec uszkodzeniu lub gdzie 
byłyby narażone na działanie iskier lub rozgrzanej powierzchni. 

HF 
UWAGA:  Wysokie częstotliwości stosowane do bezdotykowego zajarzania łuku przy spawaniu metodą 
TIG (GTAW), mogą zakłócać pracę niewystarczająco zabezpieczonego sprzętu komputerowego, 
centrów przetwarzania danych i robotów przemysłowych, powodując nawet całkowitą awarię systemu. 
Spawanie metodą TIG (GTAW) może zakłócać pracę sieci telefonii komórkowej a także odbiór radia i 
telewizji. 

 

HAŁAS PODCZAS SPAWANIA MOŻE BYĆ SZKODLIWY:  Łuk spawalniczy może powodować hałas o 
poziomie 85dB dla 8-godzinnego wymiaru czasu pracy. Spawacze obsługujący aparat spawalniczy 
zobowiązani są do noszenia w czasie pracy odpowiednich ochronników słuchu /załącznik  
Nr 2 do Rozporządzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06 1998 - Dz.U. Nr 79 poz. 513/. 
Zgodnie z Rozporządzeniem Ministra Zdrowia i Opieki Społecznej z 09.07.1996 /Dz.U. Nr 68 poz. 194/, 
pracodawca jest zobowiązany do dokonywania badań i pomiarów czynników szkodliwych dla zdrowia. 

 

ZNAK BEZPIECZEŃSTWA:  Urządzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac 
spawalniczych prowadzonych w środowisku o podwyższonym ryzyku porażenia elektrycznego. 

 
Producent zastrzega sobie prawo do modyfikacji i/lub ulepszeń projektu bez równoczesnej aktualizacji instrukcji obsługi. 
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Informacje wstępne 
 

Opis ogólny 
Urządzenie PRESTOTIG 200 AC/DC jest przeznaczone 
do spawania metodami STICK / MMA (SMAW) oraz TIG 
(GTAW) prądem stałym (DC) i przemiennym (AC). 
Urządzenie jest przeznaczone głównie do spełnienia 
wymagań metody TIG zarówno w trybie DC jak i AC 
dzięki opcjom menu zarówno początkujący spawacz, jaki i 
ekspert mogą regulować parametry spawania, aby 
uzyskać jak najlepsze wyniki spawania. 
W rozdziałach poniżej opisano jak uzyskać dostęp do 
menu i parametrów, które mogą być ustawiane przez 
użytkownika. 

Następujące wyposażenie zostało dołączone do 
PRESTOTIG 200 AC/DC: 
 ZACISK NA WĄŻ 
 ZESTAW GAZOWY 
 KRÓCIEC GAZOWY 
 NAKRĘTKA 1/4F 
 SZYBKOZŁĄCZKA GAZOWA 
 
Rekomendowane wyposażenie spawalnicze, które może 
dokupić użytkownik, zostało wymienione w rozdziale 
"Sugerowane Akcesoria". 

 

Instrukcja Instalacji i Eksploatacji 
 
Przeczytaj całą instrukcję przez zainstalowaniem i 
użytkowaniem urządzenia. 
 

Lokalizacja i Środowisko 
Urządzenie to może pracować w ciężkich warunkach.  
Ważne jest jednak zastosowanie następujących prostych 
środków zapobiegawczych, które zapewnią długą 
żywotność i niezawodną pracę. 
 Nie umieszczać i nie użytkować tego urządzenia na 

powierzchni o pochyłości większej niż 15°. 
 Nie używać tego urządzenia do odmrażania rur. 
 Urządzenie to musi być umieszczone w miejscu gdzie 

występuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza 
bez ograniczeń przepływu powietrza do i od 
wentylatora.  Gdy urządzenie jest załączone do sieci, 
niczym go nie przykrywać np. papierem lub ścierką. 

 Ograniczyć do minimum brud i kurz, które mogą 
przedostać się do urządzenia. 

 Urządzenie to posiada stopień ochrony obudowy IP23.  
Utrzymywać je suchym, o ile to możliwe, i nie 
umieszczać na mokrym podłożu lub w kałuży. 

 Urządzenie to powinno być umieszczone z dala od 
urządzeń sterownych drogą radiową.  Jego normalna 
praca może niekorzystnie wpłynąć na ulokowane w 
pobliżu urządzenia sterowane radiowo, co może 
doprowadzić do obrażenia ciała lub uszkodzenia 
urządzenia.  Przeczytaj rozdział o kompatybilności 
elektromagnetycznej w tej instrukcji. 

 Nie używać tego urządzenia w temperaturach 
otoczenia wyższych niż 40°C. 

 

Podłączenie Zasilania Sieciowego 
Przed załączeniem tego urządzenia do sieci zasilającej 
sprawdzić wielkość napięcia, ilość faz i częstotliwość.  
Parametry napięcia zasilającego podane są w rozdziale z 
danymi technicznymi i na tabliczce znamionowej 
urządzenia.  Upewnij się czy urządzenie jest odpowiednio 
uziemione. 
 
Upewnić się czy sieć zasilająca może pokryć 
zapotrzebowanie mocy wejściowej dla tego urządzenia w 
warunkach jego normalnej pracy.  Dopuszczalna 
obciążalność bezpiecznika i wymiary przewodów znaleźć 
można w części „Dane techniczne“ niniejszej instrukcji. 
 
Urządzenie jest zaprojektowane do współpracy z 
agregatem prądotwórczym, który wytworzy napięcie 
zasilania o odpowiedniej wartości i częstotliwości zgodnie 
z Danymi Technicznymi urządzenia. 

Agregat prądotwórczy musi spełniać następujące warunki: 
230Vac 1 fazowy: 
 Napięcie szczytowe Vac: poniżej  280V 
 Częstotliwość Vac : w zakresie of 50 i 60Hz 
 Wartość skuteczna napięcia AC: 230Vac ± 15% 
 
115Vac 1 fazowy: 
 Częstotliwość Vac : w zakresie of 50 i 60Hz 
 Wartość skuteczna napięcia AC: 115Vac ± 15% 
Uwaga: jeśli urządzenie zasilane jest @ 115Vac 
urządzenie ma obniżoną moc wyjściową. 
 
Ważne jest, aby sprawdzić te warunki gdyż wiele 
agregatów prądotwórczych wytwarza impulsy napięcia  
o dużej wartości.  Praca tego urządzenia przy zasilaniu  
z agregatu niespełniającego powyższych warunków nie 
jest zalecana i może spowodować uszkodzenie 
urządzenia. 
 
UWAGA: Aby zapewnić pełny cykl pracy urządzenia 
należy zmienić zabezpiczenie prądowe na 25A typ D oraz 
zmienić wtyczkę zasilającą na właściwą (lub zasilić 
urządzenie bezpośrednio z sieci).  
 
Example: 

 
 

Podłączenia Wyjściowe 
Do podłączania kabli spawalniczych zastosowany jest 
system szybkozłączek wykorzystujący wtyki kablowe typu 
Twist-Mate. Więcej informacji na temat podłączeń 
wyjściowych dla metody STICK / MMA lub TIG (GTAW) 
można znaleźć w rozdziałach poniżej. 
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Tabela 1. 

 

Quick Disconnect:  Zacisk wyjściowy 
uchwytu (dla metody STICK / MMA i 
TIG) do podłączenia obwodu 
spawalniczego 

 

Quick Disconnect:  Zacisk wyjściowy 
spawanego materiału do podłączenia 
obwodu spawalniczego. 

 
Spawanie metodą STICK / MMA 
Urządzenie to nie zawiera przewodów do spawania 
metodą STICK / MMA, można je zakupić oddzielnie. 
Więcej informacji znaleźć można w rozdziale dot. 
akcesoriów. 
 
W pierwszej kolejności należy określić polaryzacje dla 
stosowanej elektrody.  Należy zapoznać się z danymi 
technicznymi stosowanej elektrody.  Następnie podłączyć 
kable wyjściowe do gniazd wyjściowych urządzenia o 
wybranej polaryzacji.  Poniżej pokazane została metoda 
podłączenia uchwytu. 

 
 
Podłączyć przewód elektrodowy do gniazda uchwytu 
elektrody i przewód masowy z zaciskiem do gniazda 
podłączania spawanego materiału.  Wtyk przewodu 
należy włożyć do gniazda i przekręcić o około ¼ obrotu 
zgodnie ze wskazówkami zegara. Nie należy dokręcać ze 
zbyt dużą siłą. 
 
Polaryzacja dla metody STICK / MMA może być wybrana 
spośród (DC+, DC-, AC) przy pomocy przycisku na 
panelu przednim oraz z menu, patrz poniżej. 
 

Spawanie metodą TIG (GTAW) 
Urządzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbędnego do 
spawania metodą TIG, można go zakupić oddzielnie. 
Więcej informacji znaleźć można w rozdziale dot. 
akcesoriów. 

 
 
Podłączyć przewód z 
uchwytem do gniazda 
uchwytu na urządzeniu i 
przewód masowy z 
zaciskiem do gniazda 
podłączania spawanego 
materiału. Włożyć wtyk z 
wypustem w jednej linii z odpowiednim wycięciem w 
gnieździe i obrócić go o około ¼ obrotu zgodnie z ruchem 
wskazówek zegara. Nie dokręcać wtyku na siłę. Na końcu 
podłączyć przewód zasilania gazem do do złączki gazu 

(B) umieszczonej na przodzie urządzenia. Opakowanie 
zawiera dodatkową złączkę gazu do podłączenia do 
gniazda na przodzie urządzenia, jeśli będzie taka 
konieczność.  Następnie, podłączyć gniazdo z tyłu 
urządzenia do regulatora ciśnienia na butli z gazem. 
Niezbędne łączniki zawarte są w opakowaniu. Podłączyć 
spust uchwytu TIG do gniazda spustu (A) na przodzie 
urządzenia. 
 
Spawanie metodą TIG z uchwytem schładzanym 
wodą 
Chłodnica może być stosowana z urządzeniem: 
 COOLARC-24 
Jeśli chłodnica wymieniona powyżej jest podłączona do 
urządzenia, będzie ona automatycznie włączana i 
wyłączana, aby zapewnić chłodzenie uchwytu. Jeśli 
stosowana jest metoda STICK / MMA, chłodnica będzie 
wyłączona. 
 
Urządzenie to nie zawiera uchwytu chłodzonego wodą, 
może on być zakupiony oddzielnie.  Więcej informacji 
znaleźć można w rozdziale dot. akcesoriów. 
 

 OSTRZEŻENIE 
Urządzenie jest dostarczane z połączeniem 
elektrycznym dla chłodnicy (z tyłu urządzenia). Gniazdo 
jest przeznaczone do podłączenia WYŁĄCZNIE 
chłodnicy wymienionej powyżej. 

 

 OSTRZEŻENIE 
Przed podłączeniem chłodnicy do urządzenia, należy 
przeczytać uważnie Instrukcję użytkowania dostarczoną 
z chłodnicą. 
 

 OSTRZEŻENIE 
Chłodnicę należy podłączać i odłączać, gdy urządzenie 
jest wyłączone. 
 
Podłączenie zdalnego sterowania 
Dla uzyskania pełnej informacji o 
zestawieniach wyposażenia zdalnego 
sterowania, odsyłamy do rozdziału 
ʺAkcesoriaʺ. Jeżeli jest stosowane zdalne 
sterowanie, sterownik powinien być 
podłączony do gniazda zdalnego sterowania, 
umieszczonegwo na płycie przedniej urządzenia.  
Urządzenie automatycznie wykryje podłączenia zdalnego 
sterowania - zaświeci diodę REMOTE a urządzenie 
przełączy się w tryb pracy ze zdalnym sterowaniem.  
Więcej informacji na temat trybu pracy ze zdalnym 
sterowaniem podano w następnym rozdziale. 
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Panel tylny 

A B

C

D

E

 
A. Wyłącznik zasilania: Załącza lub wyłącza zasilanie 

urządzenia. 
B. Przewód zasilający: Przed rozpoczęciem pracy 

podłącz go do sieci zasilającej. 
C. Wentylator: Nie zatykać, nie zakładać filtru na wlot 

wentylatora. Funkcja „F.A.N.“ (wentylator wg. potrzeb) 
automatycznie włącza/wyłącza wentylator.  Gdy 
urządzenie zostanie załączone, wentylator włącza się 
tylko w czasie rozruchu (kilka sekund).  Wentylator 
uruchomi się po rozpoczęciu spawania i będzie 
pracował zawsze, gdy pracuje urządzenie.  Jeśli 
urządzenie nie pracuje dłużej niż 10 minut, przechodzi 
do trybu Green 

 
Tryb Green 
Tryb Green jest funkcją, która wprowadza urządzenie 
w tryb oczekiwania stand-by: 
 Wyjście jest wyłączone 
 Wentylatory wolniej pracują 
 Pozostaje włączona tylko dioda kontrolna ON 
 Na wyświetlaczu pojawia się kreska 
Ogranicza to ilość zanieczyszczeń, które mogą dostać 
się do wnętrza urządzenia oraz pobór energii. 

 
Aby przywrócić działanie urządzenia rozpocząć 
spawanie lub nacisnąć spust trybu TIG lub 
którykolwiek przycisk na przednim panelu albo obrócić 
pokrętło kodera. 

 
UWAGA: Jeśli chłodnica COOLARC uchwytu TIG jest 
podłączona do urządzenia, będzie 
włączana/wyłączana przez tryb Green, funkcja 
przypisana również do opcji COOL. Więcej informacji 
znaleźć można w sekcji Menu SYS. 
UWAGA: Możliwe jest zezwolenie użytkownikowi na 
włączenie lub wyłączenie trybu Green. Zobacz sekcję 
Menu SYS, aby uzyskać więcej informacji. 

 
Tryb jałowy 
Jeśli przez okres 30 minut urządzenie nie było 
używane do spawania, maszyna przejdzie do trybu 
niskiego zasilania. Wyłączone zostaną wszystkie 
wskaźniki: migotać będzie jedynie dioda kontrolna ON.  

 

Aby przywrócić działanie urządzenia należy nacisnąć 
spust lub którykolwiek przycisk na przednim panelu 
albo obrócić pokrętło kodera.  
Procedura wyjścia zajmie około 6-7s: po tym czasie 
urządzenie jest gotowe do spawania.  

 
D. Wlot gazu: łącznik do gazu osłonowego TIG.  Użyć 

dostarczonego łącznika, aby podłączyć urządzenie do 
źródła gazu.  Źródło gazu musi mieć zainstalowany 
regulator ciśnienia i miernik przepływu. 

E. Gniazdo zasilania do chłodnicy COOLARC:  gniazdo 
400Vac.  Tutaj podłączyć chłodnicę COOLARC. 

 

Opis Elementów Sterowania i Obsługi 
Załączanie urządzenia: 
Urządzenie jest włączone i wykonany jest test 
automatyczny. 
Urządzenie jest gotowe do pracy, gdy na Przednim 
Panelu Sterowania świeci się dioda „Power ON“ 
wskazująca załączenie urządzenia, dioda „A“ 
(umieszczona na środku tablicy synoptycznej) oraz jedna 
z diod „MODE“ wskazujących proces spawania. Jest to 
warunek minimalny: w zależności od metody spawania, 
mogą być włączone inne diody. 
 

 
 
Wskaźniki i Kontrolki na Panelu Przednim 
 
Dioda kontrolna ON: 

 
Dioda migocze podczas rozruchu urządzenia lub w trakcie 
restartu po trybie jałowym i zacznie świecić światłem 
ciągłym, gdy urządzenie jest gotowe do pracy. 
 
Jeśli włączona zostanie funkcja ochronna przekroczenia 
napięcia zasilania, dioda kontrolna ON zaczyna migotać i 
na wyświetlaczach pojawia się kod błędu. Urządzenie 
uruchomi się ponownie automatycznie, gdy napięcie 
zasilania powróci do prawidłowego poziomu. Więcej 
informacji na ten temat znaleźć można w rozdziale „Kody 
błędów oraz Wykrywanie i usuwanie usterek“.  
 
Dioda ON LED, będzie szybko migać w przypadku, gdy 
przycisk w uchwycie będzie naciśnięty zanim urządzenie 
będzie gotowe do pracy lub zaraz po wykonanej spoinie w 
trybie TIG,  Zwolnij przycisk aby powrócić do normalnego 
trybu pracy. 
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Dioda zdalnego sterowania (Remote): 

 
Ten wskaźnik włącza się, gdy do urządzenia podłączony 
jest zdalny sterownik poprzez gniazdo zdalnego 
sterowania. 
 
Jeśli do urządzenia podłączony jest zdalny sterownik, 
pokrętło nastawy prądu spawania działa w dwóch trybach: 
STICK i TIG: 

 Tryb STICK: z podłączonym zdalnym 
sterownikiem wyjście urządzenia jest włączone.  
Dopuszczalny jest zdalny regulator prądu lub 
pedał (spust nie działa). 

 

 
 

   

Podłączenie zdalnego sterownika wyłącza pokrętło 
nastawy prądu z interfejsu użytkownika.  Poprzez 
zdalny sterownik dostępny jest pełen zakres prądu 
spawania. 

 
 Tryb TIG: w trybie lokalnym i trybie zdalnego 

sterowania wyjście urządzenia jest wyłączone. Aby 
włączyć wyjście konieczny jest spust. 

 

   
 

   

 
Zakres prądu spawania, jaki można wybrać na 
sterowniku zdalnego sterowania zależy od pokrętła 
nastawy prądu spawania na interfejsie użytkownika 
urządzenia. Np.: Jeśli prąd spawania jest ustawiony 
na 100A za pomocą pokrętła nastawy prądu spawania 
na interfejsie użytkownika, zdalny sterownik 
wyreguluje prąd spawania w zakresie od min. 5A do 
maks.100A. 
 
Prąd wyjściowy ustawiony za pomocą pokrętła 
natężenia prądu jest pokazywany przez 3 sekundy za 
każdym razem, gdy pokrętło zostanie przesunięte. Po 
3 sekundach wyświetlana jest aktualna wartość 
wybierana za pomocą polecenia Remote. 
 
Pedał zdalnej regulacji: Aby działał prawidłowo, „Menu 
GTAW“ i „Menu SYS“ muszą być aktywne w menu 
konfiguracji (setup): 
 Automatycznie wybierana jest sekwencja 2-

taktowa. 
 Funkcje Narastania/Opadania prądu oraz Restart 

są wyłączone. 
 Nie można wybrać funkcji Spot, Bi-Level i 4-takt 

 
(Normalne działanie jest przywrócone po odłączeniu 
zdalnego sterownika.)  
 

Dioda zabezpieczenia termicznego: 

 
Ten wskaźnik zapala się, gdy urządzenie ulegnie 
przegrzaniu i wyjście zostaje odłączone.  Normalnie 
zdarza się to, gdy zostaje przekroczony cykl pracy 
urządzenia.  Należy wtedy pozostawić urządzenie 
załączonym do sieci żeby wewnętrzne podzespoły mogły 
ostygnąć.  Po zgaśnięciu wskaźnika ponownie jest 
możliwa normalna praca. 

V Dioda LED funkcji VRD (tylko w urządzeniach 
australijskich): 
 

 
Urządzenie jest zabezpieczone przez system VRD 
(Voltage Reduction Device): funkcja ta redukuje napięcie 
na wyjściu. 
 
Funkcja VRD jest domyślnie włączona fabrycznie 
tylko dla urządzeń, które spełniają australijską 
normę AS 1674.2.  (C-Tick logo " " przy tabliczce 
znamionowej z tyłu urządzenia). 
 
Dioda funkcji VRD jest włączona, gdy napięcie 
wyjściowe w stanie jałowym jest poniżej 12V (w czasie 
nie spawania). 
 
Dla innych urządzeń (WE i USA) funkcja ta jest 
aktywowana w Menu SYS. 
 
Polaryzacja: 

 
 
Ikona ta jest przeznaczona do ustawiania polaryzacji 
trwającego procesu: metody DC+, AC STICK / MMA, DC- 
i AC TIG. 
 
UWAGA:  Naciśnięcie przycisku POLARITY (polaryzacja), 
będzie przełączać podświetlenie ikony pomiędzy 
polaryzacją DC i AC. 
 
Proces: 
 

 
 
Ikona ta pozwala użytkownikowi na ustawienie 
określonego procesu. 
1. Spawanie metodą TIG prądem o wysokiej 

częstotliwości 
2. TIG Lift-Start (zajarzenie łuku przez pocieranie) 
3. STICK / MMA - Tryb Soft (elektrody typu 7018) 
4. STICK / MMA - Tryb Crisp (elektrody typu 6010) 
 
UWAGA:  Parametry kontroli łuku, parametry funkcji Hot 
Start i Arc Force są różne w obu trybach spawania STICK 
/ MMA.  W menu SWAW możliwa jest zmiana wykresu 
funkcji Hot Start i Arc Force. 
UWAGA:  Naciśnięcie przycisku PROCESS, będzie 
przełączać podświetlenie ikony z lewej strony do prawej 
zgodnie ze wzrostem liczb. 
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Wyjście: 

 
 
Ta część pozwala operatorowi na ustawienie żądanej 
metody kontroli prądu wyjściowego 
1. 2-TAKTOWA 
2. 4-TAKTOWA 
3. ON: spust nie jest wymagany do 

uruchomienia 
 
Naciśnięcie przycisku OUTPUT (wyjście), będzie 
zmieniać podświetlenie ikony z lewej strony do prawej 
 
Kształt fali AC (AC Wave Shape): 
 

 
 
Ikony te pozwalają operatorowi na ustawienie według 
własnych potrzeb wydajności łuku dla spawania metodą 
TIG, tylko w polaryzacji AC. 
Tryby AUTO i Expert: 
Domyślnie podświetlona jest ikona AUTO. Oznacza 
to, że parametry kształtu fali AC są ustawiane 
automatycznie w zależności od prądu spawania. 
Jedynym dostępnym parametrem jest częstotliwość AC 
(AC-Frequency). 
Częstotliwość AC (AC-Frequency):  Funkcja ta 
kontroluje częstotliwość kształtu fali AC w cyklach na 
sekundę. 
 
Po wybraniu AUTO relacja między Amperażem i 
Balansem jest pokazana w poniższej tabeli: 
 
Tabela 2. 

Amperaż AC Balans % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
Aby aktywować tryb Expert: 
 Nacisnąć dwukrotnie przycisk AC WAVESHAPE: 

Ikona AUTO zacznie migotać i na wyświetlaczu pojawi 
się komunikat AUTO ON (włączona opcja AUTO). 

 Obrócić pokrętło kodera aby wybrać AUTO OFF 
(wyłącz opcję AUTO). 

 Potwierdzić wybór naciskając ponownie przycisk AC 
WAVESHAPE. Ikona AUTO wyłączy się i dostępne 
będą wszystkie parametry kształtu fali AC 
(AC WAVESHAPE).  

 
Aby powrócić do trybu AUTO należy wykonać ponownie 
czynności opisane powyżej, naciskając kilkakrotnie 
przycisk, aż ikona AUTO zacznie migotać, następnie przy 
pomocy kodera wybrać AUTO ON (włącz AUTO). 
 

W trybie Expert dostępne są następujące parametry: 
1. AC-Frequency (Częstotliwość AC):  Funkcja ta 

kontroluje częstotliwość kształtu fali AC w cyklach na 
sekundę. 

2. AC-Balance (Balans AC):  kontroluje czas polaryzacji 
ujemnej elektrody (w procentach). 

3. Electrode Negative/Positive offset (zrównoważenie 
elektroda ujemna/dodatnia):  Funkcja ta kontroluje 
ustawienia natężenia prądu dla ujemnej i dodatniej 
strony fali podczas spawania metodą TIG w 
polaryzacji AC. 

 
Na wyświetlaczu napięcia pojawia się skrótowy opis 
wybranej ikony. Wyświetlacz natężenia pokazuje wartość, 
która ma być regulowana. 
 
Funkcja sekwensera: 
 

 
 
Sekwenser pozwala na dopasowanie do własnych 
potrzeb operacji spawania TIG zarówno w polaryzacji 
AC jak i DC.  Naciśnięcie przycisku „Sel“ pozwala na 
przechodzenie przez kolejne elementy wykresu procesu. 
 
Tabela 3. 

 

Czas dopływu gazu przed:  
Ustawia czas w sekundach, przez 
który gaz będzie dopływał przed 
zajarzeniem łuku. 

 

Prąd rozruchowy:  Ustawia 
początkowe natężenie prądu dla 
procesu. 

 

Początkowe narastanie prądu:  
Ustawia czas (w sekundach) 
narastania prądu rozruchowego 
do wartości prądu roboczego.   

 

Roboczy pobór prądu:  Ustawia 
wartość natężenia prądu dla 
wszystkich dozwolonych 
procesów spawalniczych. 

 

Końcowe opadanie prądu::  
Ustawia czas (w sekundach) 
opadania prądu roboczego do 
wartości prądu końcowego. 

 

Prąd końcowy:  Ustawia wartość 
prądu końcowego dla procesu. 

 

Wypływ gazu po::  Ustawia czas 
w sekundach, przez który gaz 
będzie wypływał po wygaszeniu 
łuku. 
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Funkcje sekwencera pulsu: 
 

 
 
Tabela 4. 

 

Procentowa wartość prądu 
szczytowego:  Funkcje te 
ustawiają okres czasu, przez 
który fala pulsu pozostaje przy 
nastawionej wartości prądu 
szczytowego.  Funkcja ta jest 
ustawiana jako wartość 
procentowa całkowitego czasu 
dla cyklu pulsu. 

 

Ilość pulsów na sekundę:  
Ustawia całkowitą ilość cykli pulsu 
na sekundę. 

 

Wartość procentowa prądu 
bazy:  Ustawia prąd bazy fali 
pulsu. Prąd bazy ustawiany jest 
jako wartość procentowa prądu 
szczytowego. 

 
Regulacja natężenia prądu: 
 

   
 
Przycisk regulacji natężenia prądu jest przeznaczony do 
szybkiej regulacji ustawień natężenia prądu.  Funkcja ta 
pozwoli użytkownikowi szybko opuścić część U/I  
sekwensera, bez potrzeby przechodzenia przez wszystkie 
możliwe funkcje sekwensera, aby wyregulować natężenie 
prądu lub wyjść z menu sekwensera. 
 
Pokrętło to jest również wielofunkcyjnym elementem 
sterowania, aby dowiedzieć się jak używać pokrętła do 
wyboru parametrów, zobacz rozdział „Instrukcja obsługi“. 
 
Wyświetlacze: 
 

  
Prawy miernik wyświetla wstępnie nastawioną wartość 
prądu spawania (A) przed spawaniem oraz aktualną 
wartość prądu spawania w trakcie spawania, lewy miernik 
wyświetla napięcie (V) na wyjściu. 
 
Migająca dioda na obu wyświetlaczach informuje o tym, 
że wskazywana wartość, jest wartością średnią z 
ostatniego czasu spawania.  Ten parametr wyświetlany 
jest przez 5 sekund po każdym okresie spawania. 
 
Jeśli podłączone jest zdalne sterowanie (Dioda zdalnego 
sterowania świeci się), lewy miernik (A) wskazuje 
wstępnie nastawiony i aktualny prąd spawania zgodnie z 
instrukcją opisaną powyżej w rozdziale „Dioda zdalnego 
sterowania“. 

Podczas ustawiania parametrów wyświetlacze wskazują 
nazwę oraz wartość tych parametrów.  Są używane 
również do wyświetlania opcji menu oraz kodów błędów. 
 
Wybór pamięci: 
 

 
 
Funkcja pamięci pozwala operatorowi na zapisanie do 9 
różnych procedur spawalniczych. Przycisk pamięci ma 
dwie funkcje: 
1. Zapisywanie ustawień w pamięci. 
2. Wywoływanie zapisanych ustawień. 
 
Wybór funkcji pamięci:  Naciśnięcie przycisku „memory“ 
(pamięć) pozwoli użytkownikowi na przełączanie 
pomiędzy zapisywaniem w pamięci, wywoływaniem 
zapisanych ustawień lub pracą bez używania ustawień 
zapisanych w pamięci. 
1. Naciśnięcie 1 raz ikony „M“, powoduje włączenie ikony 

SAVE (zapisz). 
2. Naciśnięcie dwukrotne ikony „M“, powoduje włączenie 

ikony RECALL (wywołaj). 
3. Naciśnięcie 3 razy ikony, powoduje wyłączenie 

wyświetlaczy. 
 
Zapisywanie ustawień w pamięci: 
W celu zapisania ustawień procesu w pamięci urządzenia, 
należy najpierw nacisnąć przycisk pamięci, aby 
podświetlić ikonę „memory save“ (zapisz w pamięci).  Po 
podświetleniu ikony, na ekranie zacznie migotać liczba, 
którą można zmienić obracając pokrętło sterowania 
poniżej, a mierniki napięcia i natężenia wyświetlą 
komunikat „MEM SET“ (ustawienia pamięci). Po wybraniu 
żądanej lokalizacji pamięci przy pomocy pokrętła 
sterowania, naciśnięcie i przytrzymanie przycisku pamięci 
przez 3 sekundy, zapisze ustawienia w tej lokalizacji.  
Podczas przytrzymywania przycisku ikona „memory save“ 
będzie migotać.  Po 3 sekundach na wyświetlaczach 
pojawi się komunikat „MEM SAVE“(zapisane w pamięci) 
 
OBSŁUGA: 
1. Nacisnąć przycisk Memory (Pamięć), aby podświetlić 

ikonę „Memory Save“; 
2. Obrócić pokrętło sterowania, aby wybrać lokalizację 

pamięci; 
3. Nacisnąć i przytrzymać przycisk pamięci przez 3 

sekundy. 
 
Wywoływanie zapisanych ustawień: 
W celu wywołania zapisanych ustawień procesu, należy 
najpierw nacisnąć przycisk memory (pamięć), aby 
podświetlić ikonę „memory recall“ (wywoływanie zapisów). 
Po podświetleniu ikony, na ekranie zacznie migotać 
liczba, którą można zmienić obracając pokrętło 
sterowania poniżej, a mierniki napięcia i natężenia 
wyświetlą  komunikat „MEM RECL“ (wywoływanie 
zapisów). Po wybraniu żądanej lokalizacji pamięci przy 
pomocy pokrętła sterowania, naciśnięcie i przytrzymanie 
przycisku pamięci przez 3 sekundy, wywoła zapisane w 
tej lokalizacji ustawienia.  Podczas przytrzymywania 
przycisku ikona „memory recall“ (wywoływanie zapisów) 
będzie migotać.  Po 3 sekundach na wyświetlaczach 
pojawi się komunikat „RECL MEM“(wywołane z pamięci). 
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OBSŁUGA: 
1. Nacisnąć przycisk Memory, aby podświetlić ikonę 

„Memory Recall“. 
2. Obrócić pokrętło sterowania, aby wybrać lokalizację 

pamięci. 
3. Nacisnąć i przytrzymać przycisk pamięci przez 

3 sekundy. 
 
Menu: 
 

 
 
Urządzenie umożliwia zaawansowane ustawienia 
podzielone na 3 menu: 

1. Nacisnąć i przytrzymać przycisk  przez 
5 sekund, aby uzyskać dostęp do menu konfiguracji 
„GTAW“.  

2. Nacisnąć i przytrzymać przycisk  przez 
5 sekund, aby uzyskać dostęp do menu konfiguracji 
„SMAW“. 

3. Nacisnąć i przytrzymać przycisk  +  
przez 5 sekund, aby uzyskać dostęp do menu 
konfiguracji „SYS“. 

4. Po wejściu do jednego z trzech menu, 
„GTAW“,“SMAW“ lub “SYS“, postęp menu dokonuje 

się przez naciśnięcie przycisku  

5. Aby cofnąć czynność należy nacisnąć przycisk  
6. Zmian w elementach menu można dokonać używając 

Pokrętła sterowania . 
7. Jeśli jakiś element zostanie zmieniony, zostanie on 

zapisany po naciśnięciu przycisku  lub . 
8. Z każdego menu można wyjść naciskając 

przycisk  

Instrukcja obsługi 
 
Spawanie metodą STICK / MMA (SMAW) DC 
Aby rozpocząć spawanie metodą STICK / MMA DC: 

1. Ustawić polaryzację  
2. Aby wybrać spawanie metodą STICK / MMA: 
 

Proces Wizualizacja 

 

Crisp 

Soft 
Naciśnij kilka razy przycisk MODE  
aż zaświeci się dioda LED powyżej 

 (dioda kontrolna ON) jest włączona. 
 
Jeśli wybrane jest położenie odpowiadające metodzie 
spawania STICK / MMA, dostępne będą następujące 
funkcje spawania: 
 Hot Start: Jest to okresowe zwiększenie prądu 

spawania podczas rozpoczynania procesu spawania 
metodą STICK / MMA. Ułatwia to zajarzanie łuku i 
rozpoczęcie pracy. 

 Anti-Sticking: Funkcja ta obniża prąd spawania do 
wartości minimalnej w momencie, gdy spawacz 
popełni błąd i nastąpi przyklejenie elektrody do 
materiału spawanego. Ułatwia to oderwanie elektrody 
od materiału spawanego oraz zabezpiecza uchwyt 
elektrodowy przed uszkodzeniem. 

 Automatyczna funkcja Arc Force: funkcja ta zwiększa 
chwilowo prąd spawania, zapobiega przyklejeniu 
elektrody i ułatwia prowadzenie procesu 
spawalniczego. 

 
Funkcja ta zapewnia doskonałe własności 
spawalnicze urządzenia poprzez stabilizację łuku i 
ograniczenie rozprysku.  Jest ona aktywowana i 
regulowana w sposób automatyczny.  Wartość Arc 
Force jest dobierana podczas procesu spawalniczego 
przez układ sterowania urządzenia.  Sterowanie 
odbywa się w sposób dynamiczny i zależy od zmian 
napięcia spawania podczas pracy.  Układ 
elektroniczny prowadzi pomiar napięcia a następnie w 
zależności od jego zmian zwiększana jest wartość 
prądu spawania (chwilowo).  Jest to przydatne 
szczególnie w sytuacjach znacznego skrócenia łuku, 
które może w rezultacie doprowadzić do przyklejenia 
elektrody.  Zmiana prądu jest całkowicie 
kontrolowana, co ma wpływ również na poziom 
odprysków.  Oznacza to: 
 Zabezpieczenie przed przyklejeniem elektrody do 

materiału spawanego, również przy niskim prądzie 
spawania. 

 Redukcję ilości odprysków. 
 

Spawanie jest znacznie ułatwione. Spoina wygląda 
lepiej nawet bez wstępnego czyszczenia. 
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W trybie spawania STICK / MMA (SMAW), dostępne są 
dwa różne ustawienia, są one zupełnie niezależne od 
ustawień procesu: 
 SOFT: Umożliwia spawanie z bardzo małą ilością 

odprysków. 
 CRISP (ustawienie domyślne): Umożliwia zwiększoną 

penetrację i stabilność łuku. 
 
Ustawieniem domyślnym jest polaryzacja DC+. Aby 
zmienić na polaryzację DC-, patrz rozdział menu SWAW. 
 
Aby zmienić wartości funkcji Hot Start i Arc Force – patrz 
menu SMAW. 
 
Spawanie metodą STICK / MMA AC 
Aby rozpocząć spawanie metodą STICK / MMA  AC: 

1. Ustawić polaryzację  
2. Aby wybrać spawanie metodą STICK / MMA: 

Proces Wizualizacja 

 

Crisp 

Soft 
Naciśnij kilka razy przycisk MODE  
aż zaświeci się dioda LED powyżej 

 (dioda kontrolna ON) jest włączona. 
 
Domyślnie falą prądu wyjściowego jest prąd sinusoidalny 
60 Hz z balansem 50% bez przesunięcia. 
Dostęp do kształtu fali AC umożliwia zmianę 
częstotliwości. 
 
Wskaźniki AUTO, EN / EP i Balans są WYŁĄCZONE. 
 

 
 

Spawanie metodą TIG (GTAW) 
Spawanie metodą TIG DC 
Aby rozpocząć spawanie metodą TIG DC: 

1. Ustawić polaryzację  
2. Aby wybrać spawanie metodą TIG: 

Proces Wizualizacja 

 

Lift 

HF 
Naciśnij kilka razy przycisk MODE  
aż zaświeci się dioda LED powyżej 

 

Dioda Led 2T  jest włączona (ustawienie 
domyślne). 
 

LIFT TIG  
Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w położeniu Lift 
TIG, urządzenie jest gotowe do pracy w trybie Lift TIG. 
Dla tego rodzaju pracy łuk TIG jest inicjowany przez 
pierwsze dotknięcie elektrody do spawanego materiału w 
celu spowodowania przepływu prądu zwarcia o małym 
natężeniu.  Następnie inicjuje się zapłon łuku TIG przez 
oderwanie elektrody od spawanego materiału. 
 
HF TIG 
Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w położeniu HF 
TIG urządzenie jest gotowe do pracy w trybie HF TIG. W 
tym rodzaju pracy łuk jest zapalany przez funkcję HF bez 
dotykania elektrody do spawanego materiału. Funkcja HF 
pozostanie aktywna przez 3 sekundy, jeśli łuk nie zostanie 
zainicjowany w tym okresie czasu, sekwencja 
uruchamiania musi zostać rozpoczęta ponownie. 
 
UWAGA: Moc zapłonu bezdotykowego HF jest 
regulowana w zależności od rozmiaru i typu elektrody 
wolframowej, które wybrać można w menu GTAW. 
 
Spawanie metodą TIG AC 
Aby rozpocząć spawanie metodą TIG AC: 

1. Ustawić polaryzację  
2. Aby wybrać spawanie metodą TIG AC: 

Proces Wizualizacja 

 

Lift 

HF 
Naciśnij kilka razy przycisk MODE  
aż zaświeci się dioda LED powyżej 

 Domyślnie dioda led 2T jest włączona. 
 
Dostępny jest rozdział dot. kształtu fali AC.  Informacje n/t 
rozpoczęcia spawania metodami  Lift i TIG znaleźć można 
w rozdziale powyżej. 
 
Sekwencje spawania metodą TIG 
Jeśli nie jest wykonywana praca spawalnicza, każde 
naciśnięcie przycisku SEL umożliwia obracanie 
sekwensera i ustawianie parametrów. 
 
Podczas spawania przycisk Sel jest niedostępny dla 
następujących funkcji: 
 Prąd wyjściowy 
 Zmiana wartości Cyklu pracy (%), Częstotliwości (Hz) i 

prądu Bazy (A), jest możliwa tylko wtedy, gdy aktywna 
jest funkcja Pulsacji (A). 

 
Nowa wartość parametru jest automatycznie 
zapamiętywana. 
 



Polish  Polski 13

Sekwencje trybów pracy TIG 
Spawanie metodą TIG może być wykonywane w trybie 2-
taktowym lub 4-taktowym.  Charakterystyczne sekwencje 
działania tych trybów pracy są opisane poniżej. 
 
Tabela 5. Używane symbole - Legenda: 

 Przycisk uchwytu 

 Prąd wyjściowy 

 
Czas dopływu gazu 

 

Gaz 

 
Czas wypływu gazu po wygaszeniu łuku 

 
Sekwencja 2-taktowa 
Aby wybrać sekwencję 2-taktową: 

Wyjście Wizualizacja 

 
 

Naciśnij kilkakrotnie aż zaświeci  
się dioda LED umieszczona powyżej 

 
W trybie 2-taktowym w metodzie TIG, wystąpi 
następująca sekwencja spawania. 
 

 
1. Naciśnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby 

rozpocząć sekwencję.  Urządzenie otworzy zawór 
gazu i rozpocznie się przepływ gazu osłonowego.  Po 
zakończeniu dopływu gazu, w celu usunięcia 
powietrza z węża uchwytu, włączone zostanie wyjście 
urządzenia. W tym czasie następuje zapłon łuku 
zgodnie z wybraną metodą spawania.  Prąd 
początkowy jest ustawiony na 25A dla rozpoczęcia 
spawania metodą LIFT (parametr prądu 
rozruchowego jest nieaktywny na sekwenserze) lub 
ustawiony zgodnie z parametrem Prądu 
początkowego dla zapłonu bezdotykowego.  Po 
zapaleniu łuku prąd spawania będzie narastał do 
kontrolowanej wartości, lub określonego czasu 
narastania prądu, do momentu, gdy osiągnięta 
zostanie wartość prądu spawania. 

 
Jeśli spust uchwytu TIG zostanie zwolniony w trakcie 
czasu narastania, łuk zostanie natychmiast przerwany 
i wyjście urządzenia zostanie wyłączone. 

 

2. Zwolnij spust uchwytu TIG, aby przerwać spawanie.  
Urządzenie obniży prąd wyjściowy do kontrolowanej 
wartości lub określonego czasu opadania prądu, do 
momentu, gdy osiągnięty zostanie prąd krateru i 
wyjście zostanie wyłączone. 

 
Po wygaszeniu łuku, zawór gazu pozostanie otwarty, 
aby umożliwić przepływ gazu osłonowego do 
rozgrzanej elektrody i spawanego materiału. 

 
Jak pokazano na schemacie powyżej, możliwe jest 
naciśnięcie i przytrzymanie spustu uchwytu TIG po raz 
drugi podczas czasu opadania prądu, aby zakończyć 
funkcję opadania czasu prądu i utrzymać prąd spawania 
na poziomie prądu krateru. Po zwolnieniu spustu uchwytu 
TIG wyjście zostanie zamknięte i rozpocznie się czas 
końcowego przepływu gazu. Sekwencja 2-taktowa z 
wyłączoną funkcją restart, jest fabrycznym ustawieniem 
domyślnym. 
 
Sekwencja 2- taktowa z opcją Restart 
Aby wybrać sekwencję 2-taktową z restartem: 

Wyjście Wizualizacja 

 
 

Naciśnij kilkakrotnie aż zaświeci  
się dioda LED umieszczona powyżej 

 
Wejdź do Menu GTAW uaktywnij opcję 2RST 
 
Jeśli opcja 2-taktowa z restartem jest włączona z menu 
setup, wystąpi następująca sekwencja: 
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1. Naciśnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG, aby 
rozpocząć sekwencję, jak opisano powyżej. 

 
2. Zwolnij spust uchwytu TIG, aby rozpocząć funkcję 

opadanie prądu.  W tym czasie naciśnij i przytrzymaj 
spust uchwytu TIG, aby ponownie rozpocząć 
spawanie.  Prąd wyjściowy będzie narastał ponownie 
do kontrolowanej wartości aż osiągnięty zostanie prąd 
spawania Sekwencja będzie powtarzana tyle razy ile 
to będzie konieczne. Po zakończeniu spawania 
zwolnij spust uchwytu TIG.  Gdy osiągnięty zostanie 
prąd krateru wyjście urządzenia zostanie zamknięte. 

 
Sekwencja 4-taktowa 
Aby wybrać sekwencję 4-taktową: 

Wyjście Wizualizacja 

  
Naciśnij kilkakrotnie aż zaświeci  

się dioda LED umieszczona powyżej 
 
W trybie 4-taktowym w metodzie TIG, wystąpi 
następująca sekwencja spawania. 

 
1. Naciśnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG, aby 

rozpocząć sekwencję.  Urządzenie otworzy zawór 
gazu i rozpocznie się przepływ gazu osłonowego.  Po 
zakończeniu dopływu gazu, w celu usunięcia 
powietrza z węża uchwytu, włączone zostanie wyjście 
urządzenia. W tym czasie następuje zapłon łuku 
zgodnie z wybraną metodą spawania.  Przy 
rozpoczęciu spawania metodą LIFT, prąd dotknięcia 
elektrody wynosi 25 A dopóki nie zostanie przerwany 
prąd zwarcia. 
Po zapaleniu łuku prąd spawania będzie miał wartość 
prądu startowego. Taki stan będzie utrzymany tak 
długo jak to będzie konieczne.  

 
Jeśli prąd startowy nie jest konieczny, nie 
przytrzymywać spustu uchwytu TIG tak jak to opisano 
wcześniej. W tym stanie urządzenie przejdzie od 
Kroku 1 do Kroku 2 kiedy to nastąpi zapłon łuku. 

2. Zwolnienie spustu uchwytu TIG rozpoczyna funkcję 
narastania prądu.  Prąd wyjściowy będzie narastał do 
kontrolowanej wartości lub określonego czasu 
narastania, aż osiągnięty zostanie prąd spawania. 
Naciśnięcie spustu uchwytu podczas czasu narastania 
spowoduje natychmiastowe przerwanie łuku i wyjście 
urządzenia zostanie wyłączone.  

3. Naciśnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG kiedy główna 
część procesu spawania będzie zakończona. 
Urządzenie będzie teraz obniżać prąd wyjściowy do 
kontrolowanej wartości lub do określonego czasu 
opadania prądu, aż osiągnięty zostanie prąd krateru. 

 
4. Prąd krateru może być utrzymywany tak długo jak jest 

to konieczne.  Po zwolnieniu spustu uchwytu TIG 
wyjście urządzenia zostanie wyłączone i rozpocznie 
się przepływ końcowy gazu. 

 
Jak pokazano na 
schemacie, po szybkim 
naciśnięciu i zwolnieniu 
spustu uchwytu TIG 
począwszy od kroku 3A, 
możliwe jest naciśnięcie 
i przytrzymanie spustu 
uchwytu TIG jeszcze raz, 
aby zakończyć czas 
opadania prądu  
i utrzymać prąd wyjściowy 
na poziomie prądu krateru. 
Po zwolnieniu spustu 
uchwytu TIG wyjście zostanie wyłączone. 
 
Sekwencja 4-taktowa z restartem jest fabrycznym 
ustawieniem domyślnym. 
 
Sekwencja 4- taktowa z opcją Restart 
Aby wybrać sekwencję 4-taktową z restartem: 
 

Wyjście Wizualizacja 

  
Naciśnij kilkakrotnie aż zaświeci  

się dioda LED umieszczona powyżej 
 
Wejdź do Menu GTAW, aby uaktywnić opcję 4RST. 
 
Jeśli funkcja 4-taktowa z restartem jest włączana z menu 
setup, sekwencja dla kroków 3 i 4 będzie następująca 
(kroki 1 i 2 nie są modyfikowane przez opcję restartu): 

 
3. Naciśnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG. Urządzenie 

będzie teraz obniżać prąd wyjściowy do kontrolowanej 
wartości lub do określonego czasu opadania prądu, aż 
osiągnięty zostanie prąd krateru. 

 
4. Zwolnij spust uchwytu TIG.  Prąd wyjściowy będzie 

ponownie narastał do wartości prądu spawania, 
podobnie jak w kroku 2, aby kontynuować spawanie. 
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Po całkowitym zakończeniu spawania, zastosuj 
następującą sekwencję zamiast kroku 3 opisanego 
powyżej. 

3.A. Szybko naciśnij i zwolnij spust uchwytu TIG.  
Urządzenie będzie teraz obniżać prąd wyjściowy 
do kontrolowanej wartości lub do określonego 
czasu opadania prądu, aż osiągnięty zostanie 
prąd krateru i wyjście zostanie wyłączone.  Po 
wygaszeniu łuku rozpocznie się przepływ 
końcowy gazu. 

 
Jak pokazano na 
schemacie, po szybkim 
naciśnięciu i zwolnieniu 
spustu uchwytu TIG 
począwszy od kroku 3, 
możliwe jest naciśnięcie i 
przytrzymanie spustu 
uchwytu TIG jeszcze raz, 
aby zakończyć czas 
opadania prądu i utrzymać 
prąd wyjściowy na 
poziomie prądu krateru.  
Po zwolnieniu spustu 
uchwytu TIG prąd wyjściowy będzie narastał do wartości 
prądu spawania, podobnie jak w kroku 4, aby 
kontynuować spawanie.  Po zakończeniu głównej części 
procesu spawania przejdź do kroku 3. 
 
Jak pokazano na 
schemacie, po szybkim 
naciśnięciu i zwolnieniu 
spustu uchwytu TIG 
począwszy od kroku 3A, 
możliwe jest naciśnięcie i 
przytrzymanie spustu 
uchwytu TIG jeszcze raz, 
aby zakończyć czas 
opadania prądu i przerwać 
spawanie. 
 
 
 
Spot TIG (spawanie GTAW) 
Wejdź do Menu GTAW, aby uaktywnić funkcję spawania 
punktowego (Spot). 
Jeśli funkcja spawania metodą punktową Spot TIG jest 
aktywna, zastępuje sekwencję 2S. 
Aby wybrać funkcję Spot: 
 

Wyjście Wizualizacja 

 

 

 
 

Naciśnij aż zaświeci  
się dioda LED powyżej 

 
Ta metoda spawania jest przeznaczona szczególnie do 
łączenia i spawania cienkich materiałów. 
Wykorzystuje zapłon bezdotykowy łuku HF i natychmiast 
dostarcza nastawioną wartość prądu bez 
narastania/opadania prądu. 

Jeśli funkcja spot jest wybrana automatycznie, ustawienia 
są następujące: 

 2S bez restartu 
 Praca tylko w trybie HF 
 Funkcja narastania/opadania prądu jest wyłączona 

 
Jeśli funkcja spot (spawanie punktowe) jest aktywna i nie 
jest wykonywana żadna operacja spawania, na lewym 
wyświetlaczu pojawią się następujące znaki: 
 

S-V.V 
 
V.V oznacza napięcie spawania [1.0-1.5V] i nie jest 
wykonywana żadna operacja spawania. 
Podczas gdy prawe wyświetlacze pokazują ustawiony 
prąd. 
Domyślnie czas spot wynosi 0s: oznacza to, że prąd 
wyjściowy jest dostarczany tylko po naciśnięciu przycisku 
spustu. 
Czas spawania jest ustawiany za pomocą sterowania 
czasem punktowym i będzie stały niezależnie od działania 
wyzwalacza. 
Aby ustawić czas punktowy (spot), użytkownik musi 
nacisnąć przycisk SEL, aż tekst pojawi się na lewym 
wyświetlaczu: obrót głównym pokrętłem umożliwia 
dokonać nastawy czasu SPT od 0 do 100s. 
 
Sekwencja trybu pracy Bi-Level (Set/A2) 
Wejdź do Menu GTAW, aby uaktywnić opcję BILV. 
Jeśli funkcja bi-level TIG jest aktywna, zastępuje 
sekwencję 4S. 
 
Aby wybrać sekwencję Bi-Level: 

Wyjście Wizualizacja 

  
Naciśnij kilkakrotnie aż zaświeci  

się dioda LED umieszczona powyżej 
 
Jeśli funkcja bi-level jest aktywna i nie jest wykonywana 
żadna praca spawalnicza, na lewym wyświetlaczu pojawią 
się następujące znaki: 

B-V.V 
 
V.V oznacza napięcie spawania [1.0-1.5V] i nie jest 
wykonywana żadna operacja spawania. 
 
W tej sekwencji łuk jest zapalany podobnie jak w 
sekwencji 4S, oznacza to, że kroki 1 i 2 są takie same. 
 
3. Szybko nacisnąć i zwolnić spust uchwytu TIG.  

Urządzenie przełączy prąd z poziomu Set do A2 (prąd 
bazy).  Za każdym razem, gdy ta czynność będzie 
powtarzana prąd będzie przełączany między dwoma 
poziomami. 
3.A Naciśnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG, kiedy 

główna część procesu spawania będzie 
zakończona. Urządzenie będzie teraz obniżać 
prąd wyjściowy do kontrolowanej wartości lub do 
określonego czasu opadania prądu, aż osiągnięty 
zostanie prąd krateru. Ten prąd krateru może być 
utrzymany tak długo jak to jest konieczne. 
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Aby ustawić poziom A2, użytkownik musi naciskać 
przycisk SEL dopóki na lewym wyświetlaczu nie pojawi 
się tekst A2: możliwe jest teraz obrócenie głównego 
pokrętła i ustawienie A2 jako wartości procentowej 
nastawionego prądu. 
 
UWAGA: Opcja restart i funkcja pulsu nie są dostępne dla 
sekwencji trybu pracy Bi-Level 
 
Sekwencja ON metody LIFT TIG 
Jeśli wybrana została metoda LIFT TIG, możliwe jest 
spawanie bez użycia spustu.  
 
Aby wybrać sekwencję ON: 

Wyjście Wizualizacja 

  
Naciśnij kilkakrotnie aż zaświeci  

się dioda LED umieszczona powyżej 
 
Jeśli ta sekwencja jest aktywna, możliwe jest rozpoczęcie 
spawania metodą lift bez naciskania spustu.  
Aby zakończyć spawanie konieczne jest przerwanie łuku. 
Parametry Prądu startowego, Końcowego opadania prądu 
i Prądu końcowego są pominięte. 
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Lista parametrów i programy zapisane fabrycznie w pamięci 
Tabela 6. Lista parametrów i programy zapisane fabrycznie w pamięci 

Funkcja 
Domyślna konfiguracja 

fabryczna 

Zakres Wartości 

 

Nazwa 
wyświetlanego 

parametru 

 

Wyświetlana 
wartość 

 

Czas dopływu gazu 0,5 0 - 25s (skok 0,1s) PRE 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(s) 

Prąd początkowy 100 10 – 200 % (skok 1%) STRT 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(%) 

Początkowe narastanie prądu 0.1 0 – 5s (skok 0.1s) UP 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(s) 

Roboczy pobór prądu 50 

TIG PROCES 
2 – 200 A (skok 1A) 

2- 115A (skok 1A) obniżenie 
parametrów 

 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(A) TIG PROCES 

5 – 160 A (skok 1A) 
5- 110 (skok 1A) obniżenie 

parametrów 

Końcowe opadanie prądu 0 0 - 25s (skok 0,1s) DOWN 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(s) 

Prąd końcowy 30 10 – 90 % (skok 1%) END 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(%) 

Wypływ gazu po wygaszeniu 
łuku 

AUTO 
0.1 - 120s (skok 0.1s) 

Uwaga A POST 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(s) 

Wartość procentowa prądu 
szczytowego / Cykl pracy 

(Tylko jeśli funkcja pulsacji 
jest aktywna) 

40 
5-95 (skok 5%) 

Uwaga B PEAK % Częstot.  

Liczba impulsów na sek. DC 
(Tylko jeśli funkcja pulsacji 

jest aktywna) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (skok 0,1Hz) 
10 – 500Hz (skok 1Hz) 

500 – 2000Hz (skok 10Hz) 
FREQ 

Aktualnie 
wybrana wartość 

(Hz) 

Liczba pulsów na sek. AC 
(Tylko jeśli funkcja pulsacji 

jest aktywna) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (skok 0,1Hz) 
10 – 100Hz (skok 1Hz) 

Uwaga C 
FREQ 

Aktualnie 
wybrana wartość 

(Hz) 

Prąd bazy 
(Tylko jeśli funkcja pulsacji 

jest aktywna) 
25 10 -90 % (skok 1%) BACK 

Aktualnie 
wybrana wartość 

(%) 

Czas spawania punktowego 
(spot time) 

(Tylko jeśli funkcja spot jest 
aktywna) 

0 
0 – 10s (skok 0.1s) 
10 – 100s (skok 1s) SPT 

Aktualnie 
wybrana wartość 

(s) 

Niski poziom prądu bazy 
(Tylko jeśli funkcja Bi-level 

jest aktywna) 
25 10 -90 % (skok 1%) A2 

Aktualnie 
wybrana wartość 

(%) 
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Balans fali AC (Uwaga D) 

Funkcja 
Domyślna konfiguracja 

fabryczna 

Zakres wartości 

 

Nazwa 
wyświetlanego 

parametru 

 

Wyświetlana 
wartość

 

Zrównoważenie EN 50 
2 – 200A (skok 1A) 

2 – 115A (skok 1A) obniżenie 
parametrów 

EN 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(A) 

Zrównoważenie EP 50 
2 – 200A (skok 1A) 

2 – 115A (skok 1A) C EP 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(A) 

Balans AC 75 35 – 95 % (skok 1%) %BAL 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(%) 

Częstotliwość AC 120 40 – 400Hz (skok 1Hz) FREQ 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(Hz) 

 
Uwaga A: Jeśli wybrana jest opcja AUTO tzn. 1s/10A; 
minimalna wartość wynosi 3s. 
 
Uwaga B: dla częstotliwości o wartości wyższej niż 
500Hz, wartość szczytowa PEAK jest ograniczona do 
50%. 
 
Uwaga C: W polaryzacji AC częstotliwość pulsu jest 
ograniczona do ¼ częstotliwości AC: jeśli częstotliwość 
AC wynosi 120Hz oznacza to, że maks. częstotliwość 
pulsu wynosi 30Hz. Jeśli częstotliwość pulsu jest wyższa 
niż 1/10 częstotliwości AC, wartość szczytowa PEAK jest 
ustawiony na 50%. 
 
Uwaga D: Po wybraniu AUTO używany jest parametr 
domyślny. 
 

Menu zaawansowane 
Menu GTAW 
 
Aby wejść do Menu GTAW, patrz rozdział dot. Menu 
opisany powyżej. 
 
Część menu ZAAWANSOWANE jest dostępna tylko w 
polaryzacji prądu przemiennego AC. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tabela 7. Menu GTAW 

Funkcja 
Domyślna konfiguracja 

fabryczna 

Zakres Wartości 

 

Nazwa 
wyświetlanego 

parametru 

 

Wyświetlana 
wartość 

 

Restart 2S OFF (wyłączony) 
ON/OFF 

(Włączony/Wyłączony) 2RST 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(-) 

Restart 4S OFF (wyłączony) 
ON/OFF 

(Włączony/Wyłączony) 4RST 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(-) 

Funkcja Bi-level OFF (wyłączony)  
ON/OFF 

(Włączony/Wyłączony) BILV 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(-) 

Funkcja Spot OFF (wyłączony)  
ON/OFF 

(Włączony/Wyłączony) SPOT 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(s) 
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Tabela 8. Zaawansowane Menu GTAW 

Funkcja 
Domyślna konfiguracja 

fabryczna 

Zakres Wartości 

 

Nazwa 
wyświetlanego 

parametru 

 

Wyświetlana 
wartość 

 

Kształt fali SQRE 

SOFT 

WAVE 
Aktualnie 

wybrana wartość 
Typ 

SINE 

SQRE 

TRI 

Rozmiar elektrody 
wolframowej 

AUTO 

AUTO (Uwaga E) 

DIA Aktualnie 
wybrana wartość  

0.5mm (0.02”) 

1mm (0.04”) 

1.6mm (1/16”) 

2.4mm (3/32”) 

3.2mm (1/8”) 

ADV (Uwaga F) 

Typ elektrody wolframowej  
(Uwaga G)* 

GRN (zielony) 

GRN (zielony) 

TYPE 
Aktualnie 

wybrana wartość 
Kolor 

WHTE (biały) 

GREY (szary) 

TURQ (turkusowy) 

GOLD (złoty) 

PARAMETRY STARTOWE TIG (UWAGA F) 

Polaryzacja EP EN/EP POL 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(-) 

Natężenie 120 
2 – 200A (skok 1A) 

2 – 115A (skok 1A) obniżenie 
parametrów 

SCRT 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(A) 

Czas 100 1 – 1000ms (skok 1ms) STME 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(ms) 

Czas narastania prądu 40 0 – 1000ms (skok 1ms) SSLP 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(ms) 

Min. Natężenie wstępne 5 2-50A (skok 1A) PCRT 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(A) 
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Uwaga E: Jeśli wybrana jest opcja AUTO, parametry 
startowe są wywoływane automatycznie na podstawie 
wartości prądu nastawianej przy pomocy ręcznego pokrętła 
na przednim panelu. Średnica elektrody jest wywoływana 
automatycznie w oparciu o następującą tabelę. 
 
Tabela 9. 

Spaw wybrany przez 
użytkownika I (AMP) 

Średnica elektrody 
wolframowej 

<=200 and > 25 2.4 mm 

<=25 and > 7 1.6 mm 

<=7 1 mm 

 
Uwaga F: Jeśli aktywna jest opcja ADV, użytkownik może 
wprowadzić swoje własne ustawienia startowe zgodnie  
z podanymi poniżej parametrami startowymi „TIG AC". 
 
Uwaga G: Opcja ta jest dostępna tylko wtedy, gdy 
wybrana jest określona średnica. Jeśli DIA = AUTO lub 
DIA = ADV, opcja ta nie jest widoczna i wywoływane są 
domyślne parametry początkowe elektrody zielonej 
(GRN). 
 
Wybór Kształtu Fali 
Opcja ta pozwala na wybór spośród 4 różnych kształtów 
fali: 
 „Soft“: pozwala uzyskać doskonałą równowagę 

pomiędzy zogniskowaniem światła łuku i niskim 
poziomem hałasu. 

 „Fast“:  pozwala uzyskać bardziej zogniskowane 
światło łuku elektrycznego. 

 „Sin“: porównywalna ze starszymi, konwencjonalnymi 
urządzeniami, łuk nie jest bardzo zogniskowany, ale 
jest bardzo miękki. 

 „Triangle“: pozwala zredukować ilość ciepła 
dostarczanego do spawanego materiału. 

 
Ustawienie domyślne: SQRE   
 
Rozmiar i typ elektrody wolframowej 
W celu zapewnienia maksymalnej wydajności i 
niezawodności zajarzania łuku, parametry działania 
urządzenia są automatycznie dopasowywane do typu i 
rozmiaru używanej elektrody wolframowej. Wybór 
elektrody o określonej średnicy powoduje automatyczne 
wywołanie zestawu parametrów w celu zapewnienia 
prawidłowego zajarzenia łuku w trybie AC. 
 
Inne niż przywołane specyficzne parametry początkowe, 
oznaczające średnicę elektrody, określa się również 
minimalny dopuszczalny prąd. 
 
Tabela 10. 

Rozmiar elektrody Minimalne natężnie 

3.2 mm 20 

2.4 mm 10 

1.6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
Zaawansowani użytkownicy urządzeń spawalniczych 
mają możliwość modyfikowania parametrów startowych 
AC. 
 

Parametry startowe TIG AC 
W dostarczonym urządzeniu, dla opcji domyślnej 
„Parametry startowe TIG“ użytkownik nie może zmienić 
parametrów startowych, obecnie na TSTR, wybrana jest 
opcja AUTO. Jeśli funkcja AUTO zostanie wybrana dla 
opcji TSTR, wartości 4 ustawialnych parametrów (SCRT, 
STME, SSLP i PCRT) i polaryzacji (ED) będą zapisane w 
urządzeniu i mogą być modyfikowane przez użytkownika. 
Schemat poniżej pokazuje objaśnienie parametrów dla 
spawania ręcznego: Nachylenie w czasie SSLP zakończy 
się jeśli osiągnięty będzie poziom prądu STRT: Jeśli 
STRT jest niższy niż PCRT, prąd będzie na poziomie 
PCRT.   
Uwaga: jeśli PCRT jest ustawiony w zakresie podanym 
powyżej, minimalny prąd dostarczany przez urządzenie 
będzie na poziomie PCRT. 
 

 
 
Sekwencja startowa zmienia się również, jeśli podłączony 
jest pedał, co powoduje, iż poziom STRT nie jest 
ustawialny a poziom na końcu nachylenia SSLP jest 
poziomem z pedału startowego lub poziomem PCRT. 

 
 
UWAGA: zapisane parametry ustawienia gwarantują 
zajarzenie łuku, jeśli prawidłowo została wybrana elektroda 
(średnica i kolor).  
 
W celu zapewnienia maksymalnej swobody 
zaawansowanym użytkownikom, którzy oczekują całkowitej 
kontroli procesu spawania, istnieje możliwość modyfikacji 
parametrów startowych AC, poprzez wybór MANL dla opcji 
TSTR (TIG Starting Parameters) w Menu C. 
Użytkownik może zmieniać polaryzację,  

 
 

WARTOŚĆ 
NASTAWIONA PRĄDU ** 

WARTOŚĆ 
NASTAWIONA PRĄDU ** 
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wartości innych parametrów, tworząc własny kształt fali, 
aby rozpocząć proces spawania. 
 
UWAGA: zmiana powyższych parametrów, może 
wpływać na zajarzenie łuku, jeśli ustawienia nie są 
prawidłowe.  
 
Restart 2S, Restart 4S, Spot i Bi-level 
Szczegółowe informacje n/t trybu pracy podane są w 
rozdziale dot. spawania metodą TIG (GTAW). 
 

Menu SMAW 
Aby wejść do Menu SMAW, patrz rozdział dot. Menu 
opisany powyżej. 
 
W polaryzacji prądu przemiennego tylko parametr HOT 
Start jest widoczny i można go zmienić. 
 
 
 
 
 
 

Tabela 11. Menu SMAW 

Funkcja 
Domyślna konfiguracja 

fabryczna 

Zakres Wartości 

 

Nazwa 
wyświetlanego 

parametru 

 

Wyświetlana 
wartość 

 

Arc Force 
SOFT: 35% 0 – 75% (krok 1%) 

FRCE 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(%) CRISP: 75% 75 – 200% (krok 1%) 

Hot Start 
SOFT: 30% 0 – 75% (krok 1%) 

HSTR 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(%) CRISP: 50% 50 – 200% (krok 1%) 

Polaryzacja w trybie STICK / 
MMA 

DC+ DC+ lub DC- STPL 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(-) 

 
ARC FORCE i HOT START 
Przy pomocy tych dwóch parametrów, użytkownik może 
zmienić zachowanie urządzenia w metodzie spawania 
STICK / MMA DC. Aby lepiej zrozumieć działanie obu 
funkcji, patrz rozdział dot. spawania metodą STICK / MMA 
DC. 
 
POLARYZACJA W TRYBIE STICK / MMA 
Funkcja ta umożliwia zmianę polaryzacji zacisku elektrody 
bez żadnych zmian w połączeniach kabli. Ustawieniem 
domyślnym polaryzacji w trybie STICK / MMA jest DC+. 
 

Menu SYS 
Aby wejść do Menu SYS, patrz rozdział dot. Menu 
opisany powyżej. 
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Tabela 12. Menu SYS 

Funkcja 
Domyślna konfiguracja 

fabryczna 

Zakres Wartości 

 

Nazwa 
wyświetlanego 

parametru 

 

Wyświetlana 
wartość 

 

Jednostki mm mm / INCH UNIT 
Aktualnie 

wybrana wartość 
(s) 

VRD OFF (wyłączony) 
ON/OFF 

Włączony / Wyłączony VRD  

Jasność/Intensywność diody 
LED 

 LOW    (mała) 

LED 
 

X MED  (średnia) 

 HIGH  (wysoka) 

Opcje zdalnego sterowania 
TIG 

AMP 
FOOT 

RMTE 
Aktualnie 

wybrana wartość 
Typ AMP 

Up/Down OFF  (wyłączony) 

OFF 

UPDN Aktualnie 
wybrana wartość AMPS 

MEM 

MAX natężenie prądu OFF  (wyłączony) 51 – 199 - OFF AMPS 
Aktualnie 

wybrana wartość 

Opcje chłodnicy AUTO 
AUTO 

COOL 
Aktualnie 

wybrana wartość 
Typ ON 

Weryfikacja kontroli 
oprogramowania 

Nie dotyczy Nie dotyczy CTRL 
Aktualna 

weryfikacja SW 

Weryfikacja oprogramowania 
UI 

Nie dotyczy Nie dotyczy UI 
Aktualna 

weryfikacja SW 

IC wersja oprogramowania N/A N/A IC 
Aktualna 

weryfikacja SW 

Diagnostyka Nie dotyczy Lista ERR #ERR 

Czas łuku - - HOUR Aktualna wartość 
od 0 do 9999 

Licznik spawów - - CNT Aktualna wartość 
od 0 do 9999 

Reset Nie dotyczy 
YES/NO 
Tak / Nie RSET  

Green Mode ON (włączony) 
ON/OFF 

Włączony / Wyłączony GRN 
Aktualnie 

wybrana wartość 

Lockout 
Zablokowany 

NO 
YES/NO 
Tak / Nie LOCK 

Aktualnie 
wybrana wartość 
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Jasność/Intensywność diody LED 
Opcja ta umożliwia wybór intensywności diod LED 
dostępnych na interfejsie użytkownika: Użytkownik może 
wybrać 3 poziomy. Poziom wysoki jest zalecany, gdy 
urządzenie jest używane na zewnątrz, w warunkach 
dużego nasłonecznienia 
 
Opcje zdalnego sterowania TIG 
Ta część Menu SYS poświęcona jest wyborowi 
odpowiednich zdalnych przyrządów podłączonych  
do urządzenia. Urządzenie samo wykrywa obecność 
zdalnych przyrządów (regulator prądu, pedał): wybór opcji 
AMP powoduje podłączenie 
regulatora prądu, natomiast wybór opcji FOOT - 
podłączenie pedału. Domyślnie ustawiona jest opcja 
AMP. Wybór opcji FOOT i AMP zmienia w sposób 
dynamiczny możliwość wyboru i zmiany parametrów, tak 
jak zostało to opisane w poprzednich rozdziałach. 
 
Opcje UP/DOWN  
Tryb AMP 
 
Występują  trzy tryby pracy, odpowiadające różnym 
stanom maszyny: 
1) Przed spawaniem: naciśnięcie przycisku GÓRA / DÓŁ 

powoduje zmianę wartości ustawionego prądu. 
2) Podczas spawania: naciśnięcie przycisku GÓRA / 

DÓŁ powoduje zmianę wartości ustawionego prądu 
podczas wszystkich faz procesu spawania, z 
wyjątkiem funkcji uruchamiania, w których funkcja 
GÓRA / DÓŁ jest zamaskowana. 

3) Pre / post Flow: naciśnięcie przycisku GÓRA / DÓŁ 
powoduje zmianę wartości ustawionego prądu. 

 
Zmiana zostanie zrealizowana na dwa sposoby w 
zależności od czasu naciśnięcia przycisku: 
1) Funkcja krokowa: naciśnięcie przycisku UP / DOWN 

przez minimum 200 ms i zwolnienie go powoduje, że 
ustawiony prąd rośnie / spada o 1A. 

2) Funkcja narostu: Naciśnięcie przycisku GÓRA / DÓŁ 
przez czas dłuższy niż 1 sekunda powoduje 
rozpoczęcie zwiększania / zmniejszania prądu za 
pomocą narostu (5 A / s). Jeśli zostanie naciśnięty 
przez ponad 5 sekund zwiększania / zmniejszania z 
narostem (10 A / s). Aktualny narost zakończy się po 
zwolnieniu przycisku GÓRA / DÓŁ uprzednio 
wciśniętego. 

3) W przypadku urządzenia zdalnego (FOOT lub AMP), 
w zależności od wybranego procesu spawania, 
zachowanie GÓRA / DÓŁ jest inne. 

 
W trybie spawania SMAW zdalne urządzenie ustawia 
natężenie prądu w całym zakresie, z pominięciem 
głównego pokrętła sterowania w przednim interfejsie 
użytkownika. W takim przypadku sygnały przychodzące z 
funkcji GÓRA / DÓŁ są ignorowane. 
W trybie zgrzewania GTAW zdalne urządzenie ustawia 
procent głównego zestawu dostarczonego przez 
urządzenie. Regulując natężenie prądu, UP / DOWN z 
urządzeniem zdalnym będzie działało w sposób opisany 
powyżej. 
 
Tryb MEM 
Poprzez naciśnięcie przycisków palnika użytkownik 
będzie mógł zmieniać ustawienia zapisane w pamięciach 
od 1 do 9. Ta funkcja nie jest dostępna podczas 
spawania. 
 

Opcja prądu maksymalnego MAX 
Ta opcja pozwala użytkownikowi ustawić maksymalny 
prąd dostarczany przez urządzenie 
 
Opcje CHŁODNICY 
Opcja ta umożliwia użytkownikowi uruchomienie chłodnicy 
w trybie ciągłym, o ile wybrana została opcja ON. 
Chłodnica jest wyłączona (OFF), tylko w stanie jałowym.  
Przy ustawieniu domyślnym AUTO i chłodnica jest 
uruchamiana zgodnie z harmonogramem spawania, trybu 
green oraz stanu jałowego. 
Chłodnica jest wyłączona (OFF), jeśli aktywny jest tryb 
green; przejście do trybu  jałowego potwierdza wyłączenie 
chłodnicy. 
 

Kody błędów oraz wykrywanie i 
usuwanie usterek. 
Jeśli pojawia się błąd, należy wyłączyć urządzenie, 
zaczekać kilka sekund, następnie włączyć je ponownie. 
Jeśli błąd utrzymuje się, konieczna jest konserwacja. 
Prosimy skontaktować się z najbliższym centrum obsługi 
technicznej lub Lincoln Electric i podać kod błędu 
wyświetlający się na wyświetlaczu Przedniego Panelu. 
 
Opcja ERR (Menu SYS) umożliwia wyświetlenie listy 
ostatnich 10 różnych błędów z rejestratora urządzenia. 
Jeśli ten sam błąd pojawia się wiele razy, tylko ostatni jest 
zapisany 
 
Aby zresetować rejestr, wykonaj poniższą procedurę: 

 Naciśnij przycisk SEL   przez 5 sekund. Po 
tym czasie lista błędów zostanie zresetowana 

 Zwolnij przycisk SEL 
 
Tabela 13. 

Tabela kodów błędów 

01 

Napięcie wejściowe zbyt niskie 

 Dioda LED migocze (at 5Hz) 
Sygnalizuje załączenie funkcji ochronnej; w 
wyniku spadku napięcia poniżej 
dopuszczalnej wartości; urządzenie 
uruchamia się automatycznie ponownie, gdy 
napięcie zasilania wróci do odpowiedniego 
poziomu. 

02 

Napięcie wejściowe zbyt wysokie 

 Dioda LED migocze (at 5Hz). 
Sygnalizuje załączenie funkcji ochronnej w 
wyniku przekroczenia dopuszczalnej 
wartości napięcia zasilania; urządzenie 
uruchamia się automatycznie ponownie, gdy 
napięcie zasilania wróci do odpowiedniego 
poziomu (280Vac) 

03 

Nieprawidłowe połączenia wejściowe 

 Dioda LED migocze (at 5Hz). 
Wskazuje, że instalacja elektryczna jest 
nieprawidłowa lub urządzenie jest 
nieprawidłowo podłączone do 
jednofazowego źródła zasilania. 
Co zrobić: 
 Wyłączyć urządzenie i sprawdzić 

połączenia wejściowe 
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04 

Blokada napięcia po stronie 
pierwotnej 

 Dioda LED migocze (at 5Hz). 
Wskazuje, że wykryto awarię wewnętrznego 
napięcia pomocniczego. 
 
Co zrobić: 
 Wyłączyć a następnie włączyć włącznik 

głównego zasilania aby ponownie 
uruchomić urządzenie. 

06 

Blokada napięcia inwertera 

 Dioda LED migocze (at 5Hz). 
Sygnalizuje, że wykryto błąd Wewnętrznego 
Napięcia Pomocniczego. 
 
Co zrobić: 
 Wyłączyć a następnie włączyć włącznik 

głównego zasilania aby ponownie 
uruchomić urządzenie. 

09 

Błąd połączenia 
Ten komunikat błędu sygnalizuje, że nie 
działa połączenie pomiędzy jednostką 
sterowania i UI. 
 
Co zrobić: 
 Wyłączyć a następnie włączyć włącznik 

głównego zasilania aby ponownie 
uruchomić urządzenie. 

10 

FAN fault 
Ten komunikat o błędzie oznacza, że 
wentylator nie działa prawidłowo. Zapobiega 
to przegrzaniu urządzenia. 

 Dioda LED migocze (at 5Hz). 

11 

Usterka chłodnicy 

 Dioda LED migocze (at 5Hz). 
Ciecz chłodząca nie przepływa prawidłowo 
przez uchwyt. Więcej informacji znaleźć 
można w instrukcji obsługi chłodnicy  

12 

Zabezpieczenie przed przeciążeniem 
AC 
Wskazuje, że wystąpiło przeciążenie. 
Co zrobić: 
 Wyłączyć a następnie włączyć włącznik 

głównego zasilania aby ponownie 
uruchomić urządzenie. 

 LED blinking. (at 5Hz). 

15 

Błąd obecności chłodnicy wody 

 Dioda LED migocze (at 5Hz). 
Chłodnica wody była podłączona / 
odłączona podczas pracy. 
Aby przywrócić maszynę: 
 Wyłącz i włącz przełącznik zasilania, aby 

zrestartować urządzenie. 
 

Czas łuku i licznik spawów  
Te dwie opcje pokazują spawaczowi całkowitą ilość 
godzin pracy i całkowitą ilość zapłonów łuku (max 9999). 
Aby zresetować jeden licznik lub oba, należy wykonać 
następujące czynności: 

 Naciśnij przycisk SEL  przez 5s. Po tym 
czasie licznik zostanie zresetowany: Na wyświetlaczu 
napięcia pojawi się 0.0  

 Zwolnij przycisk SEL. 
 

Weryfikacja oprogramowania UI i CTRL 
Dzięki tej opcji możliwa jest bieżąca weryfikacja 
oprogramowania na UI i pulpicie operatora.  
 

Opcja GREEN MODE 
Dzięki tej opcji możliwe jest wyłączenie trybu GREEN 
oraz IDLE. 
 

Opcja LOCKOUT 
Dzięki tej opcji możliwe jest włączenie funkcji blokady 
ekranu. 
 Gdy LOCK ON jest ustawione w menu SYS, dostępne 

są tylko ustawienia głównego natężenia, Pamięci oraz 
menu SYS 

 Przywracanie ustawień fabrycznych w menu SYS 
spowoduje powrót do LOCK OFF 

 Przywoływanie pamięci załaduje wszystkie ustawienia 
zapisane w operacji zapisu, w tym ustawienia menu 

 Przywołanie pamięci zachowa status LOCK 
 

RESET 
Dzięki tej opcji użytkownik może resetować wszystkie 
ustawienia urządzenia do fabrycznych ustawień 
domyślnych podanych w niniejszej instrukcji dla 
wszystkich parametrów. Resetowanie nie dotyczy 
lokalizacji pamięci. 
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Przeglądy Okresowe 
 

 OSTRZEŻENIE 
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynności 
konserwacyjnych w najbliższym serwisie lub w firmie 
Lincoln Electric.  Dokonywanie napraw przez osoby lub 
firmy nieposiadające autoryzacji spowoduje utratę praw 
gwarancyjnych. 
 
Częstotliwość przeglądów okresowych uzależniona jest 
od warunków pracy urządzenia.  Każde zauważone 
uszkodzenie musi być niezwłocznie zgłaszane. 
 
 Sprawdź przewody, wtyki i gniazda przyłączeniowe. 

Wymień jeżeli jest to konieczne. 
 Utrzymuj urządzenie w czystości.  Używaj suchej 

szmatki do wycierania obudowy oraz szczelin 
wentylacyjnych. 

 

 OSTRZEŻENIE 
Nie otwieraj tego urządzenia i nie dokonuj w nim 
żadnych zmian.  Urządzenie musi być odłączone od 
zasilania podczas przeglądów i napraw.  Po każdej 
naprawie należy wykonać odpowiedni test 
sprawdzający. 
 

Polityka obsługi klienta 
Przedmiotem działalności firmy Lincoln Electric® jest 
produkcja i sprzedaż wysokiej jakości urządzeń 
spawalniczych, materiałów spawalniczych oraz urządzeń 
do cięcia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb 
klientów, a nawet przewyższenie ich oczekiwań. Klient 
może poprosić Lincoln Electric o radę lub informacje 
dotyczące zastosowania naszych produktów w jego 
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania 
naszych klientów na podstawie informacji przez nich 
przekazanych oraz według najlepszej wiedzy na temat 
rozpatrywanego zastosowania, jaką posiadamy w 
danym momencie. Nie jesteśmy jednak w stanie 
zweryfikować informacji nam przekazanych ani ocenić 
wymagań technicznych w każdym konkretnym 
przypadku. Nie gwarantujemy tego w szczególności, gdy 
potrzeby klienta zbytnio odbiegają od standardu 
zastosowań. W związku z tym Lincoln Electric nie jest w 
stanie zagwarantować tego rodzaju porad i nie ponosi 
odpowiedzialności za tego rodzaju informacje czy 
porady. Co więcej, udzielenie tego rodzaju informacji i 
porad nie stanowi, nie przedłuża, ani nie zmienia 
żadnych gwarancji w odniesieniu do naszych produktów. 
W odniesieniu do tego rodzaju informacji i porad nie 
udzielamy w szczególności żadnej gwarancji wyraźnej 
lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek dorozumianej 
gwarancji przydatności do celów handlowych lub do 
innych szczególnych zamierzeń klienta.  
Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale 
wybór i wykorzystanie produktów sprzedanych przez 
Lincoln Electric jest całkowicie pod kontrolą klienta i 
wyłącznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele 
czynników poza kontrolą Lincoln Electric ma wpływ na 
wyniki osiągnięte przy zastosowaniu różnych typów 
metod produkcji i wymagań serwisowych. 
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. 
Informacje zawarte w niniejszej publikacji są aktualne w 
momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej 
wiedzy. Wszystkie aktualne informacje można znaleźć 
na stronie www.saf-fro.com. 
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WEEE 
07/06 
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Nie wyrzucaj osprzętu elektrycznego razem z normalnymi odpadami! 
Zgodnie z Dyrektywą Europejską 2012/19/EC dotyczącą Pozbywania się zużytego Sprzętu Elektrycznego  
i Elektronicznego Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE) i jej wprowadzeniem w życie zgodnie z 
międzynarodowym prawem, zużyty sprzęt elektryczny musi być składowany oddzielnie i specjalnie 
utylizowany.  Jako właściciel urządzeń powinieneś otrzymać informacje o zatwierdzonym systemie 
składowania od naszego lokalnego przedstawiciela. 
Stosując te wytyczne będziesz chronił środowisko i zdrowie człowieka! 

 

Wykaz Części Zamiennych 
12/05 

Wykaz części dotyczących instrukcji 
 Nie używać tej części wykazu dla maszyn, których kodu (code) nie ma na liście.  Skontaktuj się z serwisem jeżeli 

numeru kodu nie ma na liście. 
 Użyj ilustracji montażu (assembly page) i tabeli poniżej aby określić położenie części dla urządzenia z konkretnym 

kodem (code). 
 Użyj tylko części z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem głównym przywołującym stronę (assembly page)  

z indeksem modelu (# znajdź zmiany na rysunku). 

 
Przeczytaj instrukcje dot. Listy części zamiennych powyżej, następnie zapoznaj się z rozdziałem „Części zamienne“, 
który zawiera odnośniki ilustracyjne i opisowe do numeru części. 
 

REACh 
11/19 

Komunikat zgodny z artykułem 33.1 rozporządzenia (WE) nr 1907/2006 – REACh. 
Niektóre elementy znajdujące się wewnątrz tego produktu zawierają: 
Bisfenol A, BPA,   EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Kadm,    EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Ołów,    EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
4-Nonylofenol, rozgałęziony EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
w więcej niż 0,1% mas. w materiale jednolitym. Substancje te zostały ujęte na  
„Liście kandydackiej substancji wzbudzających szczególnie duże obawy w zakresie wydawania zezwoleń” REACh. 
Zakupiony produkt może zawierać jedną lub więcej wymienionych substancji. 
Instrukcje dotyczące bezpiecznego użytkowania: 
 użytkować zgodnie z instrukcją producenta, po zakończeniu użytkowania umyć ręce; 
 przechowywać w miejscu niedostępnym dla dzieci, nie wkładać do ust; 
 utylizować zgodnie z lokalnymi przepisami. 

 

Warunki zrealizowania gwarancji 
08/18 

 W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktować się z 
Lincoln Electric lub autoryzowanym serwisem. 

 Należy skontaktować się z lokalnym przedstawicielem handlowym  w celu uzyskania pomocy w znalezieniu 
autoryzowanego serwisu. 

 

Schemat Elektryczny 
 
Użyj instrukcji dostarczonej z maszyną. 
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Sugerowane Akcesoria 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Remote Control 15m 

K14190-1 Water Cooler  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Extension Cord 15m (*) 

K870 Foot Amptrol. 

 
(*) Do przedłużenia mogą zostać wykorzystane maksymalnie dwa przewody o łącznej długości do 45m. 
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ONNITTELUT Lincoln Electric LAATUTUOTTEEN valinnasta. 
 Tarkista pakkaus ja tuotteet vaurioiden varalta. Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava välittömästi 

jälleenmyyjälle. 
 Täytä vastaisen varalle alla oleva lomake laitteen tunnistusta varten. Löydät mallin, koodin ja sarjanumeron 

konekilvestä. 
 

Mallinimi: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………… 
Koodi ja sarjanumero: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Päiväys ja ostopaikka: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Tekniset tiedot 
 

NIMI HAKEMISTO 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

TULO 

Syöttöjännite U1 EMC-luokka Taajuus 

115 - 230Vac ± 15% A 50/60 Hz 

Syöttölinja Tila 20% 35% 60% 100% 
Teho ampeereina 

I1max 
PFmax 

115Vac 

PUIKKO 3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
TIG DC  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

PUIKKO AC 3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

TIG AC  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Syöttölinja Tila 30% 35% 60% 100%   

230Vac 

PUIKKO 5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
TIG DC  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

PUIKKO AC 5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

TIG AC  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

NIMELLISTEHO 

 
Hitsausvirta I2  

Kuormitusaikasuhde %:lla 
Lähtöjännite U2  

Kuormitusaikasuhde %:lla 

Syöttölinja Tila 20% 35% 60% 100% 20% 35% 60% 100% 

115Vac 1ph 

PUIKKO DC 100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG DC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

PUIKKO AC 100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG AC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

Syöttölinja Tila 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100% 

230Vac 1ph 

PUIKKO DC 160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG DC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

PUIKKO AC 160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG AC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

ANTOALUE 

Hitsausvirta-alue Avoimen piirin maksimijännite OCV U0 

2 – 200A 109 Vdc 

SUOSITELLUT KAAPELI- JA SULAKEKOOT 

Sulakkeen (viive) tai katkaisimen koko Syöttökaapeli 

16A@115Vac – 16A@ 230Vac 3x2.5mm2 

MITAT JA PAINO 

Korkeus Leveys Pituus Nettopaino 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Käyttölämpötila 
Varastointiläm-

pötila 
Käyttöympäristön 
kosteus (t=20°C) 

Tummuusaste 

-10°C – +40°C -25°C – +55 °C Ei käytössä IP23 
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Sähkömagneettinen yhteensopivuus (EMC) 
01/11 

Tämä kone on suunniteltu voimassa olevien direktiivien ja standardien mukaan. Kuitenkin se saattaa tuottaa 
sähkömagneettista häiriötä, joka voi vaikuttaa muihin järjestelmiin, kuten viestintään (puhelin, radio, ja televisio) ja 
turvajärjestelmiin. Nämä häiriöt voivat aiheuttaa turvaongelmia niihin liittyvissä järjestelmissä. Lue tämä kappale 
eliminoidaksesi tai vähentääksesi koneen kehittämää sähkömagneettisen häiriön määrää. 
 

Tämä kone on tarkoitettu toimimaan teollisuusympäristössä. Kone on asennettava ja sitä on käytettävä 
tämän käyttöohjeen mukaan. Jos elektromagneettisia häiriöitä ilmenee, käyttäjän on ryhdyttävä korjaaviin 
toimenpiteisiin niiden eliminoimiseksi, tarpeen vaatiessa Lincoln Electricin avulla. A-luokan laite ei ole 
tarkoitettu asuintiloihin, joissa on tavallinen matalajänniteverkko. Elektromagneettisen yhteensopivuuden 

turvaaminen näissä tiloissa voi olla hankalaa johtuvien ja säteilevien häiriöiden vuoksi. Mikäli yleinen 
matalajännitejärjestelmän impedanssi yhteisen liitännän pisteessä on alle 83 mΩ (tai oikosulkupiiri on suurempi kuin 
0,6 MVA), tämä laitteisto on standardien IEC 61000-3-11 ja IEC 61000-3-12 mukainen, ja voidaan liittää yleisiin 
matalajännitejärjestelmiin. Asentajan tai laitteiston käyttäjän tehtävän on tarpeen vaatiessa neuvottelemalla 
verkkotoimittajan kanssa, varmistaa, että järjestelmän impedanssi on impedanssia koskevien rajoitusten mukainen. 
 
Ennen koneen asentamista, käyttäjän on tarkistettava työalue laitteista, joihin voi tulla virhetoimintoja elektromagneettisten 
häiriöiden takia. Ota huomioon seuraava. 
 Syöttö- ja hitsauskaapelit, ohjauskaapelit ja puhelinkaapelit, jotka ovat työalueen ja koneen lähellä. 
 Radio- ja/tai televisiovastaanottimet ja lähettimet. Tietokoneet ja tietokoneohjatut laitteet. 
 Teollisuusprosessien ohjaus-, ja turvalaitteet. Mittaus-, ja kalibrointilaitteet. 
 Henkilökohtaiset lääkinnälliset laitteet, kuten sydämentahdistin tai kuulokoje. 
 Tarkista työalueen laitteiden elektromagneettinen immuniteetti. Käyttäjän on oltava varma, että laitteisto työalueella on 

yhteensopiva. Tämä voi vaatia lisäsuojaustoimenpiteitä. 
 Työalueen mitat riippuvat alueen rakenteesta ja muista toiminnoista. 
 
Pyri vähentämään sähkömagneettisia häiriöitä seuraavien ohjeiden avulla. 
 Liitä kone verkkoon tämän ohjeen mukaisesti. Jos häiriöitä ilmenee, lisätoimenpiteet voivat olla tarpeen, mm. syöttöön 

järjestetty suodatus. 
 Hitsauskaapelit tulisi pitää mahdollisimman lyhyinä ja yhdessä. Jos mahdollista, yhdistä työkappale maahan häiriöiden 

vähentämiseksi. Käyttäjän on varmistuttava, ettei työkappaleen liittäminen maahan aiheuta ongelmia tai vaaraa 
henkilökunnalle tai laitteille. 

 Kaapeleiden suojaaminen työalueella voi vähentää sähkömagneettista säteilyä työalueella. Tämä voi olla tarpeen 
joissakin tilanteissa. 

 

 VAROITUS 
Luokan A laite ei ole tarkoitettu asuintiloihin, joissa on yleinen matalajänniteverkko. Voi olla vaikeuksia turvata 
sähkömagneettinen yhteensopivuus näissä tiloissa johtuen johtuneista ja radiotaajuushäiriöistä. 
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Turvallisuus 
01/11 

 

 VAROITUS 
Tätä laitetta saa käyttää koulutuksen saanut henkilökunta. Varmista, että ainoastaan alalle koulutetut, pätevät henkilöt 
suorittavat asennuksen, käytön, huollon ja korjauksen. Lue tämä käyttöohje huolellisesti ennen koneen käyttöä. Tämän 
käyttöohjeen ohjeiden noudattamatta jättäminen voi aiheuttaa vakavia henkilövahinkoja, kuoleman tai laitteen 
rikkoutumisen. Lue huolellisesti seuraavat varoitussymbolien selitykset. Lincoln Electric ei ole vastuullinen vahingoista, 
jotka aiheutuvat virheellisestä asennuksesta, väärästä ylläpidosta tai epänormaalista käytöstä. 
 

 

VAROITUS: Tämä symboli tarkoittaa, että ohjeita on noudatettava vakavien henkilövahinkojen, kuoleman 
tai laitevahinkojen välttämiseksi. Suojaa itsesi ja muut henkilöt vahinkojen ja kuoleman varalta. 

 

LUE OHJEET HUOLELLISESTI: Lue tämä käyttöohje huolellisesti ennen laitteen käyttöä. Kaarihitsaus voi 
olla vaarallista. Tämän käyttöohjeen ohjeiden noudattamatta jättäminen voi aiheuttaa vakavia 
henkilövahinkoja, kuoleman tai laitevahinkoja. 

 

SÄHKÖISKU VOI TAPPAA: Hitsauslaite muodostaa korkean jännitteen. Älä koske puikkoon tai 
maattopuristimeen, tai työkappaleeseen kun laite on päällä. Eristä itsesi puikosta maattopuristimesta ja 
työkappaleesta. 

 

SÄHKÖLAITE: Ennen kuin korjaat tai huollat laitetta, irrota se verkosta. Maadoita laite 
paikallistenmääräysten mukaan. 

 

SÄHKÖLAITE: Tarkista säännöllisesti syöttökaapeli ja hitsauskaapelit. Mikäli havaitset eristevikoja, vaihda 
kaapelit välittömästi. Älä aseta puikonpidintä suoraan hitsauspöydälle tai muuhun paikkaan, joka on 
kosketuksessa maattopuristimeen, valokaaren välttämiseksi. 

 

SÄHKÖ- JA MAGNEETTIKENTÄT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Sähkövirran kulkiessa johtimen läpi 
muodostuu sähkö- ja magneettikenttiä (EMF). EMF-kentät voivat häiritä sydämentahdistimia ja henkilön, 
jolla on sydämentahdistin, pitää neuvotella lääkärinsä kanssa ennen laitteen käyttöä. 

 

CE-YHTEENSOPIVUUS: Tämä laite on EU:n laitedirektiivien mukainen. 

 

KEINOTEKOINEN OPTINEN SÄTEILY: EU-direktiivin 2006/25 ja EN 12198-standardin vaatimusten 
mukaisesti laite kuuluu luokkaan 2. Sen vuoksi on käytettävä EN169-standardin vaatimuksenmukaista 
henkilösuojainta, jonka tummuusaste on enintään 15. 

 

KAASUT JA HÖYRYT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Hitsaus tuottaa terveydelle haitallisia kaasuja ja 
höyryjä. Vältä hengittämästä näitä kaasua ja höyryjä. Näiden haittojen välttämiseksi on huolehdittava 
riittävästä tuuletuksesta tai savunpoistosta, jotta kaasut ja höyryt eivät joudu hengitysilmaan. 

 

KAAREN SÄTEILY VOI POLTTAA: Käytä hitsatessasi tai katsellessasi hitsaamista suojalaseja, joissa on 
riittävä suodatus ja jotka suojaavat silmät kipinöiltä ja säteiltä. Käytä sopivaa tulenkestävästä materiaalista 
valmistettua vaatetusta suojataksesi itsesi ja avustajasi ihoa palamasta. Suojaa muu henkilökunta 
sopivalla ei-palavalla suojalla ja varoita heitä katsomasta kaareen ja altistumasta kaarisäteilylle. 

 

HITSAUSKIPINÄT VOIVAT AIHEUTTAA TULIPALON TAI RÄJÄHDYKSEN: Siirrä kaikki palonarat 
materiaalit hitsausalueelta ja pidä sammutin käsillä. Roiskeet voivat lentää pienistä aukoista lähialueelle. 
Älä hitsaa säiliöitä, tynnyreitä tms., ennen kuin on varmistettu, ettei ilmassa ole tulenarkoja tai myrkyllisiä 
kaasuja. Älä koskaan käytä laitetta, jos huoneessa on syttyviä kaasuja, höyryjä tai nesteitä. 

 

HITSATUT KAPPALEET VOIVAT POLTTAA: Hitsaus tuottaa paljon lämpöä. Kuumat pinnat ja työalueella 
olevat materiaalit voivat aiheuttaa vakavia palovammoja. Käytä suojakäsineitä ja pihtejä siirtäessäsi tai 
koskettaessasi työkappaletta. 

 

KAASUPULLO VOI RÄJÄHTÄÄ, JOS SE VAURIOITUU: Käytä vain kaasupulloja, jotka sisältävät 
menetelmälle soveltuvaa suojakaasua. Pidä pullo pystyssä ja ketjulla varmistettuna telineessä. Älä siirrä 
kaasupulloa, mikäli sen suojakorkki on irti. Älä anna puikonpitimen, maattopuristimen eikä minkään 
muunkaan osan, jossa on sähköä, koskettaa pulloa. Kaasupullot tulee sijoittaa paikkaan, missä ne eivät 
pääse vahingoittumaan ja missä niihin ei kohdistu hitsauslämpöä tai roiskeita. 



Suomi 4 Suomi 

HF 
VAROITUS: Suurtaajuus, jota käytetään kosketuksettomaan sytytykseen TIG:ssä (GTAW) aiheuttaa 
häiriöitä suojaamattomiin tietokonelaitteisiin, ja teollisuusrobotteihin. TIG (GTAW) hitsaus saattaa häiritä 
puhelinjärjestelmiä, radio- ja TV - lähetystä. 

 

HITSAUKSEN AIKANA ESIINTYVÄ MELU VOI OLLA HAITALLISTA: Hitsauskaari voi aiheuttaa 
voimakasta 85 dB:n melua kahdeksantuntisen työpäivän ajan. Hitsauskoneita käyttävien hitsaajien on 
käytettävä asianmukaisia kuulosuojaimia. Työnantajien on suoritettava terveydelle haitallisten tekijöiden 
tarkastuksia ja mittauksia. 

 

TURVAMERKKI: Tämä laite soveltuu hitsausvirtalähteeksi ympäristöön, jossa on kohonnut sähköiskun 
vaara. 

 
Valmistaja varaa oikeuden muuttaa ja/tai parantaa laitteen ominaisuuksia tarvitsematta päivittää samanaikaisesti käyttäjän 
käyttöopasta. 
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Johdanto 
 

Yleiskuvaus 
PRESTOTIG 200 AC/DC-kone on suunniteltu 
käytettäväksi puikko- ja TIG-hitsausprosesseissa tasa- ja 
vaihtovirralla.  
Laite on suunniteltu täyttämään TIG -hitsauksen tarpeet 
sekä tasa- ja vaihtoviralla: edistyksellisen valikon ansiosta 
sekä aloittelijat että ammattilaishitsaajat voivat säätää 
hitsausparametrit siten, että päästään parhaaseen 
mahdolliseen hitsaustulokseen.  

Seuraavissa luvuissa neuvotaan valikkoon siirtyminen ja 
kuinka parametrit asetetaan. 
Seuraavat varusteet on lisätty PRESTOTIG 200 AC/DC -
laitteeseen: 

 LETKUNKIRISTIN 
 KAASULETKU 
 KIINNITYSLETKU 
 SOKKOMUTTERI 1/4F 
 UROSPIKALIITÄNTÄ LETKU 
 
Suositellut laitteet, joita käyttäjä voi ostaa, on kuvattu 
luvussa "Suositellut lisävarusteet". 

 

Asennus- ja käyttöohjeet 
 
Lue koko tämä kappale ennen koneen asennusta tai 
käyttöä. 
 

Sijoitus ja ympäristö 
Kone toimii haastavassa ympäristössä. On kuitenkin 
tärkeää noudattaa yksinkertaisia suojausohjeita koneen 
pitkän iän ja luotettavan toiminnan takaamiseksi. 
 Älä sijoita konetta alustalle, joka on kallellaan 

enemmän kuin 15° vaakatasosta. 
 Älä käytä konetta putkien sulatukseen. 
 Kone on sijoitettava siten, että ilma pääsee 

kiertämään vapaasti ilmaventtiileistä sisään ja ulos. 
Älä peitä konetta paperilla, kankaalla tai rievuilla, kun 
siihen on kytketty virta. 

 Koneen sisälle joutuvan lian ja pölyn määrä on 
pidettävä mahdollisimman pienenä. 

 Koneen suojausluokka on IP23. Pidä kone 
mahdollisimman kuivana, äläkä sijoita sitä kosteisiin 
paikkoihin tai vesilätäkön päälle. 

 Sijoita kone etäälle radio-ohjatuista laitteista. Normaali 
toiminta voi haitata lähellä olevien radio-ohjattujen 
laitteiden toimintaa ja voi aiheuttaa loukkaantumisia tai 
konerikkoja. Lue sähkömagneettista yhteensopivuutta 
käsittelevä kappale tästä ohjekirjasta. 

 Älä käytä ympäristössä, jonka lämpötila on korkeampi 
kuin 40°C. 

 

Syöttöjännitteen liitäntä 
Tarkista syöttöjännite, vaiheluku ja taajuus ennen kuin 
kytket koneen päälle. Koneen oikea syöttöjännite ilmenee 
tämän käyttöohjeen teknisistä tiedoista ja konekilvestä. 
Huolehdi, että kone on maadoitettu. 
 
Huolehdi, että virtajohtojen syöttövirtalähteestä saama 
tehon määrä on riittävä koneen normaalia toimintaa 
varten. Sulakkeen nimellisteho ja kaapelipaksuudet on 
ilmoitettu tämän käyttöohjeen teknisissä tiedoissa 
 
Koneet on suunniteltu käytettäviksi moottorikäyttöisillä 
generaattoreilla edellyttäen, että generaattori pystyy 
tuottamaan tässä ohjekirjan teknisissä tiedoissa mainitut 
riittävän jännitteen, taajuuden ja tehon. Generaattorin on 
lisäksi täytettävä seuraavat ehdot: 
 
230Vac 1 vaihetta: 
 Vac-huippujännite: alle 280V. 
 Vac-taajuus: 50 - 60Hz. 
 RMS- jännite AC-aallolla: 230Vac ± 15%. 
 

115Vac 1 vaihe: 
 Vac-taajuus: 50 - 60Hz. 
 RMS-jännite AC-aallolla: 115Vac ± 15%. 
 
Huomaa: jos liitetty @ 115Vac:iin, laitteiston lähtöteho on 
kompensoiva. On tärkeää tarkistaa nämä ominaisuudet, 
koska monet moottorikäyttöiset generaattorit tuottavat 
korkeita jännitepiikkejä. Hitsauskoneen käyttö 
generaattoreilla, jotka eivät täytä näitä ehtoja ei ole 
suositeltavaa ja voi vahingoittaa konetta. 
 
Varoitus: Hitsauksen täyden tehon saamiskesi muuta 
ylivirtasuojaus 25A tyypille D ja vaihda kunnollinen 
syöttöpistoke (tai liitä suoraan verkkovirtaan). 
 
Esimerkki: 

 
 

Lähtöliitännät 
Twist-Mate-pikaliittimiä käytetään kaapeleiden 
liittämiseen koneeseen. Seuraavissa kohdissa on 
lisätietoja koneen liittämiseksi puikkohitsauskäyttöön 
(MMA) tai TIG-hitsauskäyttöön (GTAW). 
 
Taulukko 1. 

 

Pikaliitin: Polttimen (MMA- ja TIG-
prosesseille) napa hitsauskaapelille. 

 

Pikaliitin: Työkappaleen napa 
hitsauskaapelille. 
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Puikkohitsaus (MMA) 
Tähän koneeseen ei kuulu puikkohitsaussarjan 
kaapeleita, mutta ne ovat ostettavissa erikseen. Saat 
lisätietoja Lisävarusteet-kappaleesta. 
 
Määritä ensin käytettävä puikon napaisuus. Katso oikea 
napaisuus puikkoluettelosta. Kytke sitten kaapelit koneen 
asianomaisiin liittimiin. Seuraavassa näytetään polttimen 
liittäminen. 
 

 
 
Liitä puikkokaapeli koneen polttimen napaan ja 
maattokaapeli työkappaleen napaan. Työnnä liitin 
naarasliittimeen ja käännä noin ¼ kierrosta myötäpäivään. 
Älä ylikiristä. 
 
Puikon napaisuus voidaan valita eri vaihtoehdoista (DC+, 
DC-, AC) etupaneelissa olevalla painikkeen ja valikon 
avulla, katso alempana. 
 
TIG-hitsaus (GTAW) 
Tähän koneeseen ei kuulu TIG-hitsauksessa tarvittavaa 
TIG-poltinta, mutta se on ostettavissa erikseen. Saat 
lisätietoja Lisävarusteet-kappaleesta. 
 

 
 
Kytke polttimen kaapeli 
koneen polttimen napaan 
ja maattokaapeli polttimen 
napaan. Työnnä liitin 
naarasliittimeen ja käännä 
noin ¼ kierrosta 
myötäpäivään. Älä 
ylikiristä. Lopuksi liitä TIG-polttimesta tuleva kaasuletku 
koneen etupuolella sijaitsevaan suojakaasupullon 
liittimeen (B). Mikäli liittämiseen tarvitaan lisäliitin, 
sellainen löytyy pakkauksesta. Liitä seuraavaksi koneen 
takana sijaitseva liitin käytettävän kaasun kaasusäiliön 
säätimeen. Pakkaukseen sisältyvät myös kaasun 
syöttöletku ja tarvittavat liittimet. Kytke TIG-polttimen 
liipaisin koneen etupuolella sijaitsevaan liipaisimen 
liittimeen (A). 
 

TIG-hitsaus vesijäähdytteistä poltinta 
käyttämällä 
Koneeseen voidaan liittää jäähdytysyksikkö: 
 COOLARC-24  
Jos koneeseen kytketään yllämainittu Coolarc-yksikkö, se 
käynnistyy ja sammuu automaattisesti, millä taataan 
polttimen jäähdytys. Puikkohitsauksen aikana jäähdytin on 
sammutettu. 
 
Tähän koneeseen ei kuulu jäähdytetty TIG-poltin, mutta 
sellainen on ostettavissa erikseen. Katso lisätietoja 
Lisävarusteet-kappaleesta. 
 

 VAROITUS 
Koneen takaosassa on sähköliitin Coolarc-yksikköä 
varten. Tämä liitin on tarkoitettu VAIN edellä mainitun 
Coolarc-yksikön liittämiseen. 
 

 VAROITUS 
Ennen jäähdytysyksikön liittämistä koneeseen ja käyttöä, 
tutustu jäähdytysyksikön mukana toimitettuun 
käyttöoppaaseen. 
 

 VAROITUS 
Kiinnitä ja irrota jäähdytysyksikkö koneeseen kun kone 
on sammutettuna. 
 
Kaukosäädinliitäntä 
Katso Lisävarusteet-kappaletta, jossa on lista 
saatavilla olevista kaukosäätimistä. 
Jos kaukosäädintä käytetään, se liitetään 
koneen etuosassa olevaan 
kaukosäätöliittimeen. Kone tunnistaa 
automaattisesti kaukosäätimen, kaukosäätö LED syttyy, ja 
kone kytkeytyy kaukosäätötoiminnalle. Lisää tietoa tästä 
toiminnosta on seuraavassa kappaleessa. 
 
Takaseinä 

A B

C

D

E

 
A. Pääkytkin: Kytkee virran päälle ja pois päältä. 
B. Syöttökaapeli: Liitetään verkkoon. 
C. Tuuletin: Älä tuki tuulettimen aukkoa tai aseta siihen 

suodatinta. Erikoistuuletustoiminto F.A.N.(Fan as 
needed) käynnistää/sammuttaa tuulettimen. Tuuletin 
käynnistyy hitsauksen käynnistyttyä ja toimii jatkuvasti, 
kun koneella hitsataan. Jos koneella ei hitsata yli 10 
minuuttiin, tuuletin siirtyy vihreään tilaan. 
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Vihreä tila 
Vihreä tila-toiminnossa kone siirtyy valmiustilaan, 
jossa: 
 Virransyöttö on katkaistu 
 Tuulettimet eivät pyöri 
 Kaikki etupaneelin LED-valot on sammutettu, paitsi 

virta PÄÄLLÄ -LED (palaa kiinteästi PÄÄLLÄ) ja 
VRD LED (palaa kiinteästi PÄÄLLÄ), jos VRD on 
käytössä 

 Näytössä näkyy viiva 
 

Tämä vähentää koneeseen kulkeutuvan lian määrää 
ja pienentää virrankulutusta. 

 
Käynnistä kone hitsausta varten painamalla 
TIG-liipaisinta tai jotakin etupaneelin painiketta tai 
käännä ohjelmointinappulaa. 

 
HUOMAA: Jos koneeseen on liitetty COOLARC 
TIG-poltin, se sammuu automaattisesti koneen 
siirtyessä vihreään tilaan, joka perustuu myös COOL-
vaihtoehtoon. Katso lisätietoja valikko SYS-osasta. 

 
Huomaa: käyttäjä voi ottaa vihreän tilan käyttöön tai 
pois käytöstä. Katso lisätietoja SYS-valikko-osiosta. 

 
Valmiustila 
Jos koneella ei ole hitsattu 30 minuuttiin, se siirtyy 
laajennettuun alhaisen virran tilaan. Kone sammuttaa 
kaikki merkkivalot: vain virran merkkivalo vilkkuu. 

 
Hitsausta voidaan jatkaa painamalla TIG-liipaisinta tai 
jotakin etupaneelin painiketta tai kääntämällä 
ohjelmointinappulaa{ 
Valmiustilasta poistuminen kestää 6-7s: tämän jälkeen 
kone on hitsausvalmis. 

 
D. Kaasuliitin: TIG-suojakaasun liitin. Kytke kone 

kaasusäiliöön koneen mukana tulevalla kaasuletkulla 
ja liittimellä. Kaasusäiliössä on oltava asennettuna 
paineensäädin ja virtausmitta. 

E. Coolarc-yksikön virtapistoke: 400Vdc- pistoke. Kytke 
Coolarc-jäähdytysyksikkö tähän pistokkeeseen. 

 

Säätimet ja toimintaominaisuudet 
Koneen käynnistys: 
Kone suorittaa itsetestauksen käynnistyksen yhteydessä. 
Kone on hitsausvalmis, kun sen etuseinän 
ohjauspaneelissa oleva “Power ON” –merkkivalo ja “A” 
LED-merkkivalonäytössä (sijaitsee ohjauspaneelin 
keskellä) yksi hitsaustilakomentojen merkkivalo syttyvät. 
Tämä on minimitila: muut merkkivalot saattavat palaa 
valittavan hitsausmenetelmän mukaisesti. 
 

 
 

Ohjauspaneelin merkkivalot ja säätimet 
 
Virtakytkimen LED-valo: 

 
Tämä merkkivalo vilkkuu koneen käynnistysvaiheen tai 
valmiustilan jälkeisen uudelleenkäynnistyksen aikana ja 
palaa tasaisesti kun kone on käyttövalmis. 
 
Jos syöttöjännitteen ylijännitesuoja aktivoituu, 
virtakytkimen merkkivalo alkaa vilkkua ja näyttöön 
ilmestyy virhekoodi. Kone käynnistyy automaattisesti, 
kun syöttöjännite palaa takaisin oikealle jännitealueelle. 
Saat lisätietoja kappaleesta Virhekoodit ja Vianetsintä. 
 
Jos liipaisinta painetaan, ennen kuin yksikkö on valmiina 
hitsaamaan, tai jos hitsaus tehdään GTAW-tilassa, virta 
PÄÄLLÄ -LED välkkyy nopeasti. Vapauta liipaisin 
palauttaaksesi normaalin toiminnan. 
 
Kaukosäätimen LED-merkkivalo: 

 
Tämä merkkivalo syttyy kun konetta ohjataan 
kaukosäädinliitännän avulla. 
 
Mikäli konetta ohjataan kaukosäätimen avulla, 
lähtövirran nappula toimii kahdessa eri tilassa: STICK 
(puikko) ja TIG: 
 

 Puikkohitsaus: Kaukosäädin kytkettynä laite on 
toiminnassa. Lähtövirran kytkentään voidaan 
käyttää Amptrol-jalkapoljinta tai kaukosäädintä 
(jolloin hitsauspistoolin kytkin ohitetaan). 

 

 

  

 
Kaukosäätimen käyttö kytkee pois lähtövirran 
säätönupin toiminnan käyttäjän käyttöliittymästä. 
Kaukosäätimellä voidaan käyttää kaikkia 
lähtövirta-alueita. 
 TIG-tila: paikallisesti käytettävässä ja 

kauko-ohjatussa tilassa koneen virta on 
sammutettu. Kone käynnistetään liipaisimella. 

 

  
 

  

 
Kaukosäädinkäytössä valittavissa oleva lähtövirta-alue 
riippuu käyttäjän käyttöliittymän lähtövirran 
säätönupilla valitsemista arvoista. Esim. jos 
käyttöliittymän säätönupilla hitsausvirraksi on asetettu 
100A, kaukosäädin säätää hitsausvirran pienimmäksi 
sallituksi virraksi 5A ja suurimmaksi 100A. 

 
Lähtövirran painikkeella säädetty lähtövirta näytetään 
3 sekunnin ajan aina, kun painiketta liikutetaan. 
3 sekunnin jälkeen arvo näyttää etäkomennon 
valitseman virran. 

 
Kaukosäätimen poljin: Voidaksesi käyttää laitetta 
oikein, ”Valikko GTAW” ja “Valikko SYS” on valittava 
asennusvalikossa: 
 laite valitsee automaattisesti 2-vaiheisen 

työjärjestyksen 
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 Virran nousuaika- / virran laskuaika-toiminnot ja 
uudelleenkäynnistys eivät ole käytettävissä. 

 Piste-, kaksitaso- ja 4-vaihetoimintoja ei voida 
valita 

 
(Kone siirtyy normaalitoimintaan kun 
kaukosäädinkäyttö lopetetaan.) 

 
Lämpösuoja-LED: 

 
Tämä merkkivalo syttyy, kun kone on ylikuumentunut ja 
lähtövirta on katkaistu. Tämä tavallisesti tapahtuu, kun 
kuormitettavuus on ylitetty. Jätä kone käyntiin ja anna 
koneen komponenttien jäähtyä. Kun merkkivalo sammuu, 
normaali toiminta on jälleen mahdollista. 
 
VRD LED (käytössä vain Australiassa käytettävissä 
koneissa): 

 
Tämä kone on varustettu VRD:llä (jännitteen pienennys): 
se pienentää jännitettä lähtökaapeleissa. 
 
VRD-toiminto on käytössä tehdasasennettuna vain 
koneissa, jotka täyttävät AS 1674.2 Australian standardit. 
(C-Tick logo " " konekilvessä tai sen lähellä). 
 
VRD-LED palaa kun lähtöjännite on alle 12V 
tyhjäkäynnillä (ei hitsausaikaa). 
 
Kaikissa muissa koneissa (CE & USA) tämä toiminto 
otetaan käyttöön valikossa SYS. 
 
Napaisuus: 

 
 
Tällä kuvakkeella asetetaan käytettävän prosessin 
napaisuus: DC+, AC-puikko, DC- & AC TIG-toiminnot. 
 
HUOMAA: Painamalla NAPAISUUDEN valintapainiketta, 
joko tasa- tai vaihtovirtanapaisuuden kuvake syttyy. 
 
Prosessi: 
 

 
 
Tällä kuvakkeella käyttäjä voi asettaa haluamansa 
prosessin. 
1. Suurtaajuus-TIG 
2. Raapaisu-TIG 
3. Puikko – Pehmeä-tila (7018 tyypin hitsauspuikot) 
4. Puikko- Kova-tila (6010 tyypin hitsauspuikot) 
 
HUOMAA: Kahdessa eri puikkotilassa käytettävät kaaren 
säätöparametrit, kuumakäynnistys- ja 
kaarivoimaparametrit eroavat toisistaan. Valikossa SMAW 
voidaan muuttaa kuumakäynnistystä ja kaarivoiman 
kaaviota. 
 

HUOMAA: Painaessasi PROCESS-valintapainiketta 
kuvakkeet syttyvät peräjälkeen vasemmalta oikealle 
numerojärjestyksessä. 
 
Teho: 

 
 
Tällä valinnalla käyttäjä voi määrittää haluamansa 
tehonsäätömenetelmän. 
1. 2- vaihe 
2. 4- vaihe 
3. ON: käynnistykseen ei tarvita liipaisimen 

painamista.  
Painaessasi OUTPUT-valintapainiketta kuvakkeet syttyvät 
peräjälkeen vasemmalta oikealle 
 
AC-aallon muoto: 
 

 
 
Näillä kuvakkeilla käyttäjä voi muokata TIG-hitsauksen 
kaaritehoa käytettäessä vaihtovirtanapaisuutta. 
AUTO- ja Expert -tila: 
Oletusarvoisesti AUTO-kuvake palaa. Tämä tarkoittaa, 
että käytetään vaihtovirran aallonmuodon parametreja 
automaattisesti hitsausvirrasta riippuen. Ainoa 
asetettavissa oleva parametri on vaihtovirtataajuus. 
Vaihtovirtataajuus: Tällä toiminnolla säädellään 
vaihtovirran aallonmuotoa sykleinä sekunnissa. 
 
Kun AUTO on valittu, sähkövirran ja tasapainon välinen 
suhde näytetään alla olevassa taulukossa: 
 
Taulukko 2. 

Sähkövirta Vaihtovirran tasapaino % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
Expert-tilan käyttöön otto: 
 Paina AC WAVESHAPE –painiketta kahdesti: AUTO-

kuvake alkaa vilkkua ja näyttöön ilmestyy teksti AUTO 
ON (automaattitila käytössä). 

 Valitse ohjelmointipainikkeella vaihtoehto AUTO OFF 
(automaattitila pois käytöstä) 

 Vahvista valinta painamalla AC WAVESHAPE-
painiketta uudelleen. AUTO-kuvake sammuu ja 
näyttöön ilmestyvät AC WAVESHAPE (vaihtovirran 
aallonmuodon) parametrit.  

 
Palataksesi AUTO-tilaan, suorita yllä luetellut vaiheet 
painamalla painiketta monta kertaa peräkkäin kunnes 
AUTO –kuvake alkaa vilkkua ja valitse sen jälkeen AUTO 
ON-vaihtoehto ohjelmointipainikkeella. 
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Expert-tilassa voit asettaa seuraavat parametrit: 
1. Vaihtovirtataajuus: Tällä toiminnolla säädellään 

vaihtovirran aallonmuotoa sykleinä sekunnissa. 
2. AC-Balance (vaihtovirran tasapaino): Vaihtovirran 

tasapainolla säädellään aikaa prosentteina, jonka 
puikon napaisuus on miinusmerkkinen. 

3. Electrode Negative/Positive offset (Puikon miinus-
/plussiirtymä): Tällä toiminnolla säädellään aallon 
miinus- tai pluspuolta TIG-hitsauksessa käytettäessä 
vaihtovirtanapaisuutta. 

 
Jännitteen näytössä näkyy valitun kuvakkeen kuvaus 
lyhenteenä. Virranvoimakkuusnäytössä näkyy säädettävä 
arvo. 
 
Vaiheistajan toiminnot: 
 

 
 
Vaiheistajalla voidaan muokata TIG-hitsaustoimintoa sekä 
AC- että DC- napaisuuksissa. Painamalla “Sel”(valinta)-
painiketta päästään liikkumaan prosessikaavion läpi. 
 
Taulukko 3. 

 

Esivirtaus: Tällä asetetaan 
sekunteina aika, jonka kaasu 
virtaa ennen kaaren sytyttämistä. 

 

Käynnistysvirta: Tällä asetetaan 
prosessissa käytettävä 
virranvoimakkuus. 

 

Nousuaika: Tällä asetetaan 
sekunteina aika, joka kuluu kun 
käynnistysjännite saavuttaa 
normaalin toiminnan 
virranvoimakkuuden. 

 

Hitsauksen virranvoimakkuus: 
Tällä asetetaan kaikki 
käytettävissä olevien 
hitsausprosessien 
virranvoimakkuudet. 

 

Laskuaika: Tällä asetetaan 
sekunteina aika, joka kuluu 
kunnes toiminnan 
virranvoimakkuus saavuttaa 
lopetusjännitteen. 

 

Lopetusjännite: Tällä asetetaan 
prosessin lopetusvirran 
voimakkuus. 

 

Jälkivirtaus: Tällä asetetaan 
sekunteina aika, jonka kaasu 
virtaa kaaren sammumisen 
jälkeen. 

 

Pulssituksen vaiheistajan toiminnot: 
 

 
 
Taulukko 4. 

 

Prosentti huippuvirrasta: Tällä 
toiminnolla asetetaan aika, jonka 
pulssituksen aallonmuoto toimii 
huippuvirralla. Tämä toiminto 
asetetaan prosentuaalisena 
arvona pulssitussyklin 
kokonaisajasta. 

 

Pulsseja sekunnissa: Tällä 
asetetaan pulssitussyklien 
kokonaismäärä sekunnissa. 

 

Taustavirran prosentti: Tällä 
asetetaan pulssin aallonmuodon 
taustavirran voimakkuus. 
Taustavirran voimakkuus 
määritetään prosentuaalisena 
arvona huippuvirrasta. 

 
Päävirran voimakkuus: 
 

   
 
Päävirran voimakkuuden säätöpainikkeella valitaan 
nopeasti päävirran voimakkuuden säätöasetus. Tällä 
toiminnolla käyttäjä voi poistua nopeasti käyttöliittymän 
vaiheistajaa koskevasta osiosta tarvitsematta käydä läpi 
kaikkia vaiheistajan toimintoja säätääkseen päävirran 
voimakkuuden tai poistuakseen vaiheistajan valikosta. 
 
Tällä nupilla voidaan antaa myös monikäyttökomentoja: 
katso kuvaus, kuinka tätä nuppia käytetään parametrien 
valintaan luvusta “Käyttöohje”. 
 
Näytöt: 
 

  
Oikeanpuoleinen mittari näyttää esiasetetun hitsausvirta-
asetuksen (A) ennen hitsauksen aloitusta ja todellisen 
hitsausvirran hitsauksen aikana ja vasemmanpuoleinen 
mittari virtakaapeleiden jännitteen (V). 
 
Vilkkuva piste molemmissa näytöissä osoittaa, että arvo 
on keskimääräinen arvo edellisestä hitsauksesta. Tämä 
arvo näytetään 5 sekunnin ajan jokaisen hitsauksen 
jälkeen. 
 
Mikäli kaukosäädin on kytketty (kaukosäätimen 
LED-merkkivalo palaa), vasemmanpuoleinen mittari (A) 
ilmaisee esiasetetun ja todellisen hitsausvirran, joka on 
asetettu edellä kuvatussa “Kaukosäädin LED” selitetyn 
ohjeen perusteella. 
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Näytöissä näkyvät parametrien nimi ja arvo niiden 
asettamisen aikana. Näytöissä näkyvät myös valikot ja 
virheilmoitukset. 
 
Muistin valinta: 
 

 
 
Muistitoiminnolla käyttäjä voi tallettaa 9 erilaista 
hitsausprosessia. Muistipainikkeella on kaksi toimintoa: 
1. Muistin asetusten tallennus 
2. Muistin asetusten käyttöön otto. 
 
Muistitoimintojen valinta: Painamalla muistipainiketta 
käyttäjä voi siirtyä “muistin tallennuksesta” muistin 
“käyttöön ottoon” tai käyttää laitetta ilman muistiasetusta. 
1. Kun “M”-kuvaketta painetaan 1 kerran, näyttöön 

ilmestyy SAVE (tallenna)-kuvake. 
2. Kun “M”-kuvaketta painetaan 2 kertaa, näyttöön 

ilmestyy RECALL (ota käyttöön)-kuvake. 
3. Kun “M”-kuvaketta painetaan 3 kertaa kuvake ja 

näyttö sammuvat. 
 
Muistiasetusten tallennus: 
Haluttaessa tallettaa prosessiasetukset muistipaikkaan, 
on ensin painettava muistipainiketta, jolloin "muistin 
tallennus"-kuvake syttyy. Kun kuvake on syttynyt, 
näytössä vilkkuu numero osoittaen, että tätä numeroa 
voidaan muuttaa kääntämällä alla olevaa säätönappulaa 
ja jännite- ja virranvoimakkuusmittareissa näkyy ilmoitus 
“MEM SET” (muistiin asetus). Kun haluttu muistipaikka on 
valittu säätönappulalla, asetukset tallentuvat tähän 
muistipaikkaan painamalla nappia ja pitämällä sitä alas 
painettuna 3 sekunnin ajan. Kun nappia pidetään alas 
painettuna 3 sekuntia “muistiin tallennus”-kuvake vilkkuu. 
3 sekunnin kuluttua näyttöön ilmestyy ilmoitus “MEM 
SAVE” (tallennettu muistiin). 
 
KÄYTTÖ: 
1. Valitse “Memory Save”-kuvake painamalla 

muistinappia; 
2. Valitse muistipaikka kääntämällä säätönappulaa; 
3. Paina muistinappia ja pidä sitä alas painettuna 

3 sekunnin ajan. 
 
Muistin asetusten käyttöön otto: 
Haluttaessa ottaa prosessiasetukset käyttöön, on ensin 
painettava muistipainiketta, jolloin "muistin käyttöön otto"-
kuvake syttyy. Kun kuvake on syttynyt, näytössä vilkkuu 
numero osoittaen, että tätä numeroa voidaan muuttaa 
kääntämällä alla olevaa säätönappulaa ja jännite- ja 
virranvoimakkuusmittareissa näkyy ilmoitus “MEM RECL” 
(muisti käyttöön otto). Kun haluttu muistipaikka on valittu 
säätönappulalla, asetukset tallentuvat tähän 
muistipaikkaan nappia painamalla ja pitämällä sitä alas 
painettuna 3 sekunnin ajan. Kun nappia pidetään alas 
painettuna 3 sekuntia “muistin käyttöön otto”-kuvake 
vilkkuu. 3 sekunnin kuluttua näyttöön ilmestyy ilmoitus “ 
RECL MEM” (muisti käyttöön otto). 
 
KÄYTTÖ: 
1. Valitse “Memory Recall”-kuvake painamalla 

muistinappia. 
2. Valitse muistipaikka kääntämällä säätönappulaa. 
3. Paina muistinappia ja pidä sitä alas painettuna 

3 sekunnin ajan. 

Valikko: 
 

 
 
Tässä laitteessa voidaan käyttää 3 valikkoon jaettua 
esiasetusta: 

1. SMAW-prosessissa paina ja pidä  alas 
painettuna 5 sekunnin ajan, jolloin pääset siirtymään 
asetusvalikkoon “SMAW”. 

2. SMAW-prosessissa paina ja pidä  alas 
painettuna 5 sekunnin ajan, jolloin pääset siirtymään 
asetusvalikkoon “SMAW”. 

3. Kaikissa prosesseissa paina ja pidä  +  
alas painettuna 5 sekunnin ajan, jolloin pääset 
siirtymään asetusvalikkoon “SYS”. 

4. Siirryttyäsi johonkin näistä kolmesta valikosta, 

valikossa edetään painamalla . 

5. Taaksepäin siirrytään painamalla . 
6. Valikkokohtien muutokset vahvistetaan 

säätönappulalla . 
7. Kun valikkokohtaa on muutettu, se tallennetaan 

painamalla joko  tai  kohtaa painamalla. 

8. Valikoista poistutaan painamalla . 
 

Käyttöohje 
 
DC-puikkohitsaus (SMAW) 
Puikkohitsauksen aloitus tasavirralla: 

1. Aseta napaisuus  
2. Puikkohitsauksen valinta: 

Prosessi Visualisointi 

 

Kova 

Pehmeä 
Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen 

yläpuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy 

 (led PÅÄLLÄ) on kytketty päälle. 
 
Kun puikkotila on valittu, seuraavat hitsaustoiminnot ovat 
käytettävissä: 
 Kuuma startti: Tämä on hetkellinen aloitusvirran lisäys 

puikkohitsauksen aloituksen yhteydessä. Kaari syttyy 
nopeasti ja luotettavasti. 

 Tarttumisen esto: Tämä toiminto, joka vähentää 
hitsausvirran matalalle tasolle, kun käyttäjä tekee 
virheen ja painaa puikon kiinni työkappaleeseen. 
Toiminto vähentää virtaa ja sallii hitsaajan irrottaa 
puikon pitimestä ilman että syntyy suuria kipinöitä, 
jotka voivat vahingoittaa puikonpidintä. 

 Autoadaptiivinen kaarivoima: tämä toiminto lisää 
väliaikaisesti lähtövirtaa, mikä poistaa 
puikkohitsauksessa esiintyviä puikon ja sulan välisiä 
oikosulkuja. 
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Tämä aktiivinen ohjausominaisuus takaa parhaat 
ominaisuudet kaarivakauden ja roiskeiden suhteen. 
"Auto Adaptive Arc Force" (autoadaptiivinen 
kaarivoima) on kiinteään tai käsisääteiseen säätöön 
verrattuna automaattinen ja monitasoinen säätö: sen 
voimakkuus riippuu lähtöjännitteestä ja 
mikroprosessori laskee sen reaaliaikaisesti. Ohjaus 
mittaa joka hetki lähtöjännitettä ja päättää tuotettavan 
huippuvirran, joka riittää rikkomaan metallipisaran 
puikosta työkappaleeseen ja takaa kaarivakauden, 
mutta virta ei kuitenkaan ole liian suuri aiheuttaakseen 
roiskeita. Tämä merkitsee: 
 Puikon tarttumisen estoa, myös pienillä virta-

arvoilla. 
 Roiskeiden vähentämistä. 

 
Hitsaustoiminnat yksinkertaistuvat ja hitsin ulkonäkö 
paranee. 

 
Puikko-tilassa käytettävissä on kaksi erilaista asetusta ja 
ne eroavat toisistaan täysin prosessin asetuksessa: 
 PEHMEÄ: Hitsaukseen vähäisellä roiskemäärällä. 
 KOVA (Tehdasoletus): Aggressiiviseen hitsaukseen, 

lisääntynyt kaaren vakaus. 
 
Napaisuuden oletusasetus on DC+. Lue ohjeet 
napaisuusasetuksen vaihtamiseksi asetukseksi DC-, 
katso valikko SMAW, kohdasta käyttö. 
Kuumakäynnistys- ja kaarivoima-asetusten muutos 
tehdään valikossa SMAW. 
 
Puikkohitsaus vaihtovirralla 
Puikkohitsauksen aloitus vaihtovirralla: 

1. Aseta napaisuus  
2. Puikkohitsauksen valinta: 

Prosessi Visualisointi 

 

Kova 

Pehmeä 
Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen 

yläpuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy 

 (led PÅÄLLÄ) on kytketty päälle. 
 
Oletuksena hitsausvirran aallon muoto on 60Hz 
sinimuotoista virtaa, jonka tasapaino on 50% ilman 
siirtymää. 
AC-aaltomuodon saavuttaminen on mahdollista vain 
taajuutta muuttamalla. 
 
Ilmaisimet AUTO, EN/EP ja tasapaino ovat POIS.  
 

 

 

GTAW-hitsaus 
TIG-hitsaus tasavirralla 
Tig-hitsausprosessin aloitus tasavirralla: 

1. Aseta napaisuus  
2. TIG-hitsauksen valinta: 

Prosessi Visualisointi 

 

Raapaisu 

HF 
Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen 

yläpuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy 
 

Oletusarvona Led 2T  -merkkivalo syttyy. 
 
Raapaisu-TIG  
Kun hitsaustapapainike on raapaisu-TIG-asennossa ja 
kone on valmiina raapaisu-TIG-hitsaukseen. 
Raapaisu-TIG on menetelmä kaaren sytyttämiseksi 
koskettamalla elektrodin kärjellä työkappaletta oikosulun 
aikaansaamiseksi pienellä virralla. Sitten TIG-kaari 
sytytetään nostamalla elektrodi työkappaleesta. 
 
HF TIG 
Kun hitsaustapapainike on HF TIG-asennossa ja kone on 
valmiina HF TIG-hitsaukseen. HF TIG-tilassa kaari 
sytytetään HF-sytytyksellä painamatta puikkoa 
työkappaletta vasten. TIG-kaaren sytytykseen käytetty 
korkeajännite säilyy 3 sekunnin ajan; mikäli kaarta ei 
sytytetä tässä ajassa, liipaisinvaihe on käynnistettävä 
uudelleen. 
 
HUOMAA: HF-hitsauksen aloitusvoimakkuus säädetään 
puikon koon ja tyypin perusteella, jotka voidaan valita 
valikossa GTA.W. 
 
TIG-hitsaus vaihtovirralla 
TIG-hitsausprosessin aloitus vaihtovirralla: 

1. Aseta napaisuus  
2. Vaihtovirralla suoritettavan TIG-hitsauksen valinta: 

Prosessi Visualisointi 

 

Raapaisu 

HF 
 

Paina MODE-painiketta useita kertoja, kunnes sen 
yläpuolella sijaitseva LED-merkkivalo syttyy 

 Oletusarvoisesti 2T-merkkivalo syttyy. 
 
Vaihtovirran aallonmuodon valinta voidaan asettaa tässä. 
Katso ohjeet raapaisu- ja Tig-hitsauksesta edeltä. 
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TIG-hitsauksen vaiheet 
Jos mikään hitsausprosessi ei ole käynnissä, kullakin 
SEL-painikkeen painalluksella voidaan siirtyä vaiheistajan 
vaiheet läpi ja asettaa parametreja. 
 
Hitsauksen aikana Sel-painikkeella voidaan valita 
seuraavat toiminnot: 
 Hitsausvirta 
 Vain mikäli pulssitustoiminto on aktiivinen: tässä 

voidaan määrittää kuormitusaikasuhde- (%), 
taajuus-(Hz) ja taustavirta-arvoja (A). 

 
Uusi parametrin arvo tallennetaan automaattisesti. 
 
TIG-liipaisinvaiheet 
TIG-hitsaus voidaan tehdä joko 2-vaihe tai 4-vaihetilassa. 
Liipaisintilojen yksittäiset vaiheet on selitetty seuraavassa. 
 
Taulukko 5. Käytettyjen symbolien selitykset 

 Polttimen painike 

 Hitsausvirta 

 
Kaasun esivirtaus 

 

Kaasu 

 
Kaasun jälkivirtaus 

 
2-vaiheinen liipaisimen toiminta 
2-vaiheisen toiminnan valinta: 

Teho Visualisointi 

 
 

Paina useita kertoja,  
kunnes yllä oleva LED-merkkivalo syttyy 

 
Kun 2-vaiheinen liipaisintila ja TIG-hitsaustila ovat 
valittuina, toiminto etenee seuraavasti. 

 
 

1. Käynnistä toiminto painamalla ja pitämällä 
TIG-polttimen liipaisinta alas painettuna. Kone avaa 
kaasuventtiilin, jolloin suojakaasu alkaa virrata. 
Esivirtausajan kuluttua, koneeseen kytketään virta 
ilman purkamiseksi polttimen letkusta. Tässä 
vaiheessa kaari sytytetään valitun hitsaustilan 
mukaisesti. Raapaisu-TIG-hitsauksen 
käynnistysvirraksi asetetaan 25A (käynnistysvirta 
otetaan pois käytöstä vaiheistajalla) tai se asetetaan 
HF-hitsauksen käytössä olevan parametrin 
mukaisesti. Kun kaari on sytytetty, lähtövirtaa lisätään 
tietyllä nopeudella tai virran nousuajan, kunnes 
hitsausvirran voimakkuus on saavutettu. 

 
Mikäli liipaisin vapautetaan virran nousuajan kuluessa, 
kaari sammuu välittömästi ja koneen virta katkeaa. 

 
2. Lopeta hitsaus vapauttamalla TIG-polttimen liipaisin. 

Kone vähentää lähtövirtaa säädetyllä nopeudella tai 
virran laskuajan, kunnes se saavuttaa kraaterivirran ja 
koneen virta katkeaa. 

 
Kun kaari on sammunut, kaasuventtiili jää auki 
päästäen suojakaasun virtaamaan kuumaan puikkoon 
ja työkappaleeseen. 

 
Kuten edellä on voitu havaita, TIG-polttimen liipaisinta 
voidaan painaa ja pitää alas painettuna toisen kerran 
virran laskuajan aikana, jolloin virran laskuaika-toiminto 
loppuu ja pitää lähtövirtaa kraaterivirran voimakkuudella. 
Kun TIG-polttimen liipaisin vapautetaan, lähtövirta katkeaa 
ja jälkivirtausaika käynnistyy. Tämä toimintojärjestys 2-
vaiheisena siten, että uudelleenkäynnistys on estetty, on 
tehdasasetus. 
 
2-vaiheinen liipaisintoiminto siten, että 
uudelleenkäynnistys on mahdollinen 
Uudelleenkäynnistyksellä varustetun 2-vaiheisen 
toiminnon valinta: 

Teho Visualisointi 

  
Paina useita kertoja,  

kunnes yllä oleva LED-merkkivalo syttyy 
 
Siirry valikkoon GTAW ja ota vaihtoehto 2RST 
(kaksivaiheinen toiminto 
uudelleenkäynnistysmahdollisuudella) käyttöön. 
 
Mikäli 2-vaiheinen toiminto 
uudelleenkäynnistysmahdollisuudella on valittu 
asetusvalikossa, toiminto etenee seuraavasti: 
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1. Käynnistä edellä kuvattu toiminto painamalla 

TIG-polttimen liipaisinta ja pitämällä sitä alas 
painettuna. 

 
2. Käynnistä virran laskuaika vapauttamalla 

TIG-polttimen liipaisin. Paina tämän ajan kuluessa 
TIG-polttimen liipaisinta ja pidä sitä alas painettuna, 
jolloin hitsaus käynnistyy uudelleen. Hitsausvirran 
voimakkuus lisääntyy säädetyllä nopeudella kunnes 
hitsausvirran voimakkuus on saavutettu. Tämä 
toiminto voidaan toistaa niin usein kuin tarvitaan. Kun 
hitsaus on suoritettu loppuun, vapauta TIG-polttimen 
liipaisin. Kun kraaterivirta on saavutettu, koneen virta 
katkeaa. 

 
4-vaiheinen liipaisimen toiminta 
4-vaiheisen toiminnan valinta: 

Teho Visualisointi 

  
Paina useita kertoja,  

kunnes yllä oleva LED-merkkivalo syttyy 
 
Kun 4-vaiheinen liipaisintila ja TIG-hitsaustila ovat 
valittuina, toiminto etenee seuraavasti. 

 
1. Käynnistä toiminto painamalla ja pitämällä 

TIG-polttimen liipaisinta alas painettuna. Kone avaa 
kaasuventtiilin, jolloin suojakaasu alkaa virrata. 
Esivirtausajan kuluttua, koneeseen kytketään virta 
ilman purkamiseksi polttimen letkusta. Tässä 
vaiheessa kaari sytytetään valitun hitsaustilan 
mukaisesti. Raapaisu-TIG-hitsauksessa käynnistyksen 
kosketusjännite on 25A, kunnes oikosulku on 
hävinnyt. 
Kun kaari on sytytetty, hitsausvirran voimakkuus on 
käynnistysvirran tasolla. Tämä tila voidaan ylläpitää 
niin kauan kuin tarvitaan. 

Mikäli käynnistysvirtaa ei tarvita, älä pidä 
TIG-polttimen liipaisinta alas painettuna. Tällöin kone 
ohittaa vaiheet 1 – 2 kun kaari sytytetään. 

 
2. TIG-polttimen vapauttaminen käynnistää virran 

nousuaikatoiminnon. Kun kaari on sytytetty, lähtövirtaa 
lisätään tietyllä nopeudella tai virran nousuajan, 
kunnes hitsausvirran voimakkuus on saavutettu. Mikäli 
liipaisin vapautetaan virran nousuajan kuluessa, kaari 
sammuu välittömästi ja koneen virta katkeaa. 

 
3. Kun suurin osa hitsauksesta on suoritettu, purista TIG-

polttimen liipaisinta ja pidä sitä alas painettuna. Kone 
vähentää lähtövirtaa säädetyllä nopeudella tai virran 
laskuajan, kunnes se saavuttaa kraaterivirran ja 
koneen virta katkeaa. 

 
4. Kraaterivirta voidaan ylläpitää niin kauan kuin 

tarvitaan. Kun TIG-polttimen liipaisin vapautetaan, 
lähtövirta katkeaa ja jälkivirtausaika käynnistyy. 

 
Kuten tässä on kuvattu, 
sen jälkeen kun 
TIG-polttimen liipaisinta on 
painettu nopeasti ja 
vapautettu vaiheessa 3A, 
virran laskuaika voidaan 
lopettaa ja ylläpitää 
lähtövirtaa kraaterivirran 
tasolla painamalla TIG-
polttimen liipaisinta 
uudelleen ja pitää sitä alas 
painettuna. Kun 
TIG-polttimen liipaisin 
vapautetaan, lähtövirta katkeaa. 
 
Tämä toimintojärjestys 4-vaiheisena siten, että 
uudelleenkäynnistys on estetty, on tehdasasetus. 
 
4-vaiheinen liipaisintoiminto siten, että 
uudelleenkäynnistys on mahdollinen 
Uudelleenkäynnistyksellä varustetun 4-vaiheisen 
toiminnon valinta: 

Teho Visualisointi 

  
Paina useita kertoja,  

kunnes yllä oleva LED-merkkivalo syttyy 
 
Siirry valikkoon GTAW ja ota vaihtoehto 4RST  
(4-vaiheinen toiminto uudelleenkäynnistys-
mahdollisuudella) käyttöön 
 
Mikäli 4-vaiheinen toiminto 
uudelleenkäynnistysmahdollisuudella on valittu 
asetusvalikossa, toiminto etenee vaiheissa 3 ja 4 
seuraavasti (uudelleenkäynnistysmahdollisuuden valinta 
ei muuta vaiheita 1 ja 2): 
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3. Paina TIG-polttimen liipaisinta ja pidä sitä alas 

painettuna. Kone vähentää lähtövirtaa säädetyllä 
nopeudella tai virran laskuajan kunnes kraaterivirta on 
saavutettu. 

4. Vapauta TIG-polttimen liipaisin. Hitsausvirran taso 
nousee taas hitsausvirran tasolle, kuten vaiheessa 2, 
jolloin voit jatkaa hitsaamista. 

 
Kun hitsi on tehty kokonaan valmiiksi, käytä seuraavaa 
toimintoa ylläkuvatun vaiheen 3 sijasta. 

3.A. Paina nopeasti TIG-polttimen liipaisinta ja pidä 
sitä alas painettuna. Kone vähentää lähtövirtaa 
säädetyllä nopeudella tai virran laskuajan kunnes 
kraaterivirta on saavutettu ja koneen virta 
katkeaa. Kun kaari on sammunut, jälkivirtaus aika 
käynnistyy. 

 
Kuten tässä on kuvattu, 
sen jälkeen kun 
TIG-polttimen liipaisinta on 
painettu nopeasti ja 
vapautettu vaiheessa 3A, 
virran laskuaika voidaan 
lopettaa ja ylläpitää 
lähtövirta kraaterivirran 
tasolla painamalla 
TIG-polttimen laukaisinta 
uudelleen ja pitää sitä alas 
painettuna. Kun 
TIG-polttimen liipaisin 
vapautetaan, hitsausvirran voimakkuus lisääntyy 
hitsausvirran tasolle, kuten vaiheessa 4, jolloin hitsausta 
voidaan jatkaa. Kun pääosa hitsistä on valmis, siirry 
vaiheeseen 3. 
 
Kuten tässä on kuvattu, 
sen jälkeen kun 
TIG-polttimen liipaisinta on 
uudelleen painettu nopeasti 
ja vapautettu vaiheessa 
3A, TIG-polttimen liipaisin 
voidaan vapauttaa 
uudelleen ja lopettaa virran 
laskuaika ja lopettaa 
hitsaaminen. 
 
 
 
 

Piste TIG (GTAW -hitsaus) 
Siirry valikkoon GTAW ottaaksesi käyttöön 
pistehitsaustoiminnon. 
Kun se on otettu käyttöön, pistehitsaustoiminto korvaa 
2-vaiheisen liipaisimen toiminnan. 
Pistehitsaustoiminnon valinta: 

Teho Visualisointi 

 

 

 
 

Paina, kunnes LED-merkkivalo syttyy 
 
Tämä hitsaustila on suunniteltu erityisesti ohuiden 
materiaalien siltaukseen tai hitsaukseen.  
Siinä käytetään HF-käynnistystä ja se tuottaa heti 
asetetun virranvoimakkuuden ilman nousu- tai 
laskuaikatoimintoja.  
Kun pistehitsaus on valittu automaattisesti, käytössä on 
tämä asetus: 

 2S ilman uudelleenkäynnistystä 
 Työskentely vain HF-tilassa 
 Virran nousuaika tai laskuaika-toiminnot eivät ole 

käytettävissä. 
Kun pistehitsaus on otettu käyttöön eikä mikään 
hitsaustoiminto ole käynnissä, vasemmassa näytössä 
näkyy teksti: 
 

S-V.V 
 
V.V näyttää lähtöjännitteen [1.0-1.5V], kun hitsaus ei ole 
käynnissä. 
Oikeassa näytössä näkyy nykyinen asetus. 
Pistehitsausajan oletusarvo on 0 s. eli hitsausvirta 
käynnistyy vain kun liipaisinta painetaan. 
Hitsausaika asetetaan hitsausajan säätimellä ja se pysyy 
vakiona riippumatta liipaisimen käytöstä.  
 
Pisteaika asetetaan painamalla SEL-painiketta (valitse), 
kunnes SPT-teksti ilmestyy vasemmanpuoleiseen 
näyttöön: pistehitsausajaksi (SPT) voidaan asettaa 0 - 
100 sekuntia kääntämällä säädintä 
 
Kaksitasoinen (Aseta/A2) liipaisintoiminto 
Siirry valikkoon GTAW ja ota vaihtoehto BILV 
(kaksitasoinen toiminto) käyttöön. 
Kun se on otettu käyttöön, kaksitasoinen toiminto korvaa 
4-vaiheisen liipaisimen toiminnan. 
 
Kaksitasoisen liipaisintoiminnon valinta: 

Teho Visualisointi 

  
Paina useita kertoja,  

kunnes yllä oleva LED-merkkivalo syttyy 
 
Kun kaksitasoinen liipaisintoiminto on valittuna, eikä 
mikään hitsaustoiminto ei ole käynnissä, vasemmassa 
näytössä näkyy teksti: 
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B-V.V 
 
V.V näyttää lähtöjännitteen [1.0-1.5V], kun hitsaus ei ole 
käynnissä. 
Tässä toiminnossa kaari sytytetään samalla tavoin kuin 
4S-toiminnossa eli vaiheet 1 ja 2 ovat samat. 
 
3. Paina nopeasti TIG-polttimen liipaisinta ja pidä sitä 

alas painettuna. Kone vaihtaa hitsaustason 
vaihtoehdosta Aseta vaihtoehto A2:een (taustavirta). 
Jokaisella liipaisimen painalluksella virtataso vaihtuu 
näiden kahden tason välillä. 
3.A. Kun suurin osa hitsauksesta on suoritettu, paina 

TIG-polttimen laukaisinta ja pidä sitä alas 
painettuna. Kone vähentää lähtövirtaa säädetyllä 
nopeudella tai virran laskuajan, kunnes se 
saavuttaa kraaterivirran ja koneen virta katkeaa. 
Kraaterivirta voidaan ylläpitää niin kauan kuin 
tarvitaan 

 
A2-taso asetetaan painamalla SEL-painiketta, kunnes A2-
teksti ilmestyy vasempaan näyttöön: kääntämällä säädintä 
voidaan nyt asettaa A2 prosentteina nykyisestä 
asetuksesta. 
 
HUOMAA: Uudelleenkäynnistys- ja pulssitustoiminnot 
eivät ole käytettävissä kaksitasoisessa 
liipaisintoiminnossa 
 
Jatkuvatoiminen raapaisu-TIG-toiminto 
Kun raapaisu TIG-toiminto on valittu, voidaan hitsata 
käyttämättä liipaisinta. 
 
Jatkuvatoimisen toiminnon valinta: 

Teho Visualisointi 

  

Paina useita kertoja,  
kunnes yllä oleva LED-merkkivalo syttyy 

 
Kun toiminto on valittu, voidaan hitsaus raapaisu-
TIG-hitsaus käynnistää painamatta liipaisinta. 
Hitsauksen lopettamiseksi on katkaistava kaari. 
Käynnistysvirta-, Laskuaika- ja Lopetusjännite-parametrit 
ohitetaan. 
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Parametriluettelo ja tehtaalla tallennetut ohjelmat 
Taulukko 6. Parametriluettelo ja tehtaalla tallennetut ohjelmat 

Toiminto Tehtaan oletusasetus 

Valittavissa oleva arvon 
vaihteluväli 

 

Näytössä 
näkyvä 

parametrin 
nimi 

 

Näytössä 
näkyvä arvo 

 

Esivirtaus 0,5 0 - 25s (askel 0,1s) PRE Nykyinen valittu 
arvo (s) 

Käynnistysvirta 100 10 – 200 % (askel 1%) STRT Nykyinen valittu 
arvo (%) 

Nousuaika 0,1 0 – 5s (askel 0,1s) UP Nykyinen valittu 
arvo (s) 

Käytön virranvoimakkuus 50 

TIG-PROSESSI 
2 – 200 A (askel 1A) 
2- 115A (askel 1A) 

kompensoitu 
 

Nykyinen valittu 
arvo (A) TIG-PROSESSI 

5 – 160 A (askel 1A) 
5- 110 (askel 1A) 

kompensoitu 

Laskuaika 0 0 - 25s (askel 0,1s) DOWN Nykyinen valittu 
arvo (s) 

Lopetusvirta 30 10 – 90 % (askel 1%) END Nykyinen valittu 
arvo (%) 

Jälkivirtaus AUTO 
0,1 - 120s (askel 0,1s) 

Huomautus A POST Nykyinen valittu 
arvo (s) 

Prosenttia huippuvirrasta / 
kuormitusaikasuhde 

(Vain mikäli pulssitustoiminto 
on valittuna) 

40 
5-95 (askel 5%) 
Huomautus B: PEAK %:ia FREQ  

Pulssia sekunnissa DC 
(Vain mikäli pulssitustoiminto 

on valittuna) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (askel 0,1Hz) 
10 – 500Hz (askel 1Hz) 

500 – 2000Hz (askel 10Hz) 
FREQ Nykyinen valittu 

arvo (Hz) 

Pulssia sekunnissa AC 
(Vain mikäli pulssitustoiminto 

on valittuna) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (askel 0,1Hz) 
10 – 100Hz (askel 1Hz) 

Huomautus C 
FREQ Nykyinen valittu 

arvo (Hz) 

Taustavirta 
(Vain mikäli pulssitustoiminto 

on valittuna) 
25 10 -90 % (askel 1%) BACK Nykyinen valittu 

arvo (%) 

Pisteaika 
(Vain mikäli pistetoiminto on 

valittuna) 
0 

0 – 10s (askel 0,1s) 
10 – 100s (askel 1s) SPT Nykyinen valittu 

arvo (s) 

Alhaisen tason tausta 
(Vain mikäli kaksitasotoiminto 

on valittuna) 
25 10 -90 % (askel 1%) A2 Nykyinen valittu 

arvo (%) 

Vaihtovirran aallon tasapaino (HUOMAUTUS D) 

Toiminto Tehtaan oletusasetus 

Valittavissa oleva arvon 
vaihteluväli 

 

Näytössä 
näkyvä 

parametrin 
nimi 

 

Näytössä 
näkyvä arvo 

 

Puikon negatiivinen siirtymä 50 
2 – 200A (askel 1A) 
2- 115A (askel 1A) 

kompensoitu 
EN Nykyinen valittu 

arvo (A) 

Puikon positiivinen siirtymä 50 
2 – 200A (askel 1A) 
2- 115A (askel 1A) 

kompensoitu 
EP Nykyinen valittu 

arvo (A) 

Vaihtovirran tasapaino 75 35 – 95 % (askel 1%) %BAL Nykyinen valittu 
arvo (%) 

AC-taajuus 120 40 – 400Hz (askel 1Hz) FREQ Nykyinen valittu 
arvo (Hz) 
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Huomautus A: Mikäli AUTO on valittuna, valinta 
tarkoittaa 1s/10A; minimiarvo on 3s. 
 
Huomautus B: yli 500Hz:n taajuusarvojen osalta 
PEAK-arvo on lukittu 50%:iin. 
 
Huomautus C: AC-pulssitus on rajattu ¼-osaan 
vaihtovirtataajuudesta: mikäli vaihtovirtataajuus on 120Hz, 
maksimi vaihtovirtapulssitus on 30Hz. Mikäli 
vaihtovirtapulssitus on suurempi kuin 1/10 
vaihtovirtataajuudesta, PEAK-arvo on lukittu 50%:iin 
Huomautus  D: Kun AUTO valitaan, oletusparametri on 
käytössä. 
 

Valikko GTAW 
Katso ohjeet GTAW- valikkoon siirtymisestä yllä kuvatusta 
Valikko-luvusta.  
 
ADVANCED-valikko on saatavilla vain 
AC-napaisuudessa. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Taulukko 7. VALIKKO GTAW-valikko 

Toiminto Tehtaan oletusasetus 

Valittavissa oleva arvon 
vaihteluväli 

 

Näytössä 
näkyvä 

parametrin 
nimi 

 

Näytössä 
näkyvä arvo 

 

Uudelleenkäynnistys 2S OFF ON / OFF 2RST Nykyinen valittu 
arvo (-) 

Uudelleenkäynnistys 4S OFF ON / OFF 4RST Nykyinen valittu 
arvo (-) 

Kaksitasoinen toiminto OFF  ON / OFF BILV Nykyinen valittu 
arvo (-) 

Pistetoiminto OFF  ON / OFF SPOT Nykyinen valittu 
arvo (-) 
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Taulukko 8. GTAW ADVANCED -valikko 

Toiminto Tehtaan oletusasetus 

Valittavissa oleva arvon 
vaihteluväli 

 

Näytössä 
näkyvä 

parametrin 
nimi 

 

Näytössä 
näkyvä arvo 

 

Aallon muoto SQRE 

PEHMEÄ 

WAVE Nykyinen valittu 
arvo tyyppi 

SINE 

SQRE 

TRI 

Puikon koko AUTO 

AUTO (Huomautus E) 

DIA Nykyinen valittu 
arvo  

0,5mm (0,02”) 

1mm (0,04”) 

1,6mm (1/16”) 

2,4mm (3/32”) 

3,2mm (1/8”) 

ADV (Huomautus F) 

Puikon tyyppi (Huomautus G)* GRN 

GRN 

TYPE Nykyinen valittu 
arvo Väri 

WHTE 

GREY 

TURQ 

GOLD 

TIG-HITSAUKSEN KÄYNNISTYSPARAMETRIT (HUOMAUTUS F) 

Napaisuus EP EN/EP POL Nykyinen valittu 
arvo (-) 

Sähkövirta 120 
2 – 200A (askel 1A) 
2- 115A (askel 1A) 

kompensoitu 
SCRT Nykyinen valittu 

arvo (A) 

Aika 100 1 – 1000ms (askel 1ms) STME Nykyinen valittu 
arvo (ms) 

Nousuaika 40 0 – 1000ms (askel 1ms) SSLP Nykyinen valittu 
arvo (ms) 

Esiasetettu 
vähimmäisvirranvoimakkuus 

5 2-50A (askel 1A) PCRT Nykyinen valittu 
arvo (A) 
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Huomautus E. Asennossa AUTO hitsauksen aloitusarvot 
haetaan automaattisesti muistista etupaneelin 
päävalitsimella asetetun virran perusteella. Puikon 
läpimitta otetaan käyttöön automaattisesti alla olevan 
taulukon perusteella.  
 
Taulukko 9. 
Käyttäjän valitsema hitsi 

I (AMP) 
Puikon läpimitta 

<=200 ja > 25 2,4 mm 

<=25 ja > 7 1,6 mm 

7 1 mm 

 
Huomautus F. Kun ADV-vaihtoehto on käytössä, käyttäjä 
voi luoda omia käynnistysasetuksia alla olevien "TIG AC-
hitsausparametrien" perusteella). 
 
Huomautus G. Tätä vaihtoehtoa voidaan käyttää vain jos 
on valittu tietty läpimitta. Jos DIA-asetus on AUTO, tämä 
vaihtoehto ei ole näkyvissä, ja vihreän (GRN) elektrodin 
oletusaloitusparametrit haetaan. 
 
AALLON MUODON-valinta 
Tällä vaihtoehdolla voidaan valita neljä erilaista aallon 
muotoa. 
 “Pehmeä” muoto: tällä tuloksena on tarkka kaari ja 

alhainen melutaso. 
 “Nopea” muoto: tällä tuloksena on tarkempi kaari. 
 Sinimuotoinen aalto: muistuttaa vanhempien, 

perinteisten koneiden muotoa, ei kovin tarkka mutta 
erittäin pehmeä. 

 “Kolmiomainen” muoto: tällä vähennetään 
työkappaleeseen kohdistuvaa kuumuutta. 

 
Oletusasetus: SUORAKAIDE 
 
Puikon koko ja tyyppi 
Jotta laite toimisi mahdollisimman tehokkaasti ja kaari 
syttyisi mahdollisimman luotettavasti, koneen 
käyttöparametrit säädetään automaattisesti vastaamaan 
käytettävän puikon läpimittaa ja tyyppiä. Kun valitaan 
läpimitaltaan oikeanlainen puikko, laite ottaa käyttöön 
automaattisesti parametrijoukon, joka takaa, että kaari 
syttyy hyvin vaihtovirtatilassa.  
 
Jos ei haeta, erityiset käynnistysparametrit, joilla valitaan 
elektrodin halkaisija, se myös kiinnittää pienimmän sallitun 
virran.  
 
Taulukko 10. 

Puikon läpimitta Min AMP 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
AC-hitsauksen edistyneillä käyttäjillä on mahdollisuus 
muokata AC-käynnistysparametreja  
 

Tig AC käynnistysparametrit 
Laitteisto toimitetaan siten, ettei käyttäjä voi muuttaa 
käynnistysparametreja: Tig-hitsauksen 
käynnistysparametrien oletusasetukset (TSTR) tehdään 
vaihtoehdolla AUTO. Kun TSTR-vaihtoehdossa valitaan 
AUTO, 4 asetettavan parametrin arvot (SCRT, STME, 
SSLP ja PCRT) sekä napaisuus (EP) tallennetaan laitteen 
muistiin ja käyttäjä voi muokata niitä. 
Oheisesta kuvasta käy ilmi parametrin merkitys 
paikallisesti työskenneltäessä. Nousuajan toiminto loppuu 
käynnistysvirran (STRT) taso on saavutettu: mikäli 
käynnistysvirta (STRT) on alhaisempi kuin esiasetettu 
vähimmäisvirta (PCRT), taso on esiasetettu 
vähimmäisvirta.  
Huomaa: kun esiasetettu vähimmäisvirta (PCRT) on 
määritetty edellä mainituissa rajoissa, yksikön tuottama 
vähimmäisvirta on esiasetettu vähimmäisvirta (PCRT). 

 
Käynnistysjärjestys muuttuu myös mikäli käytössä on 
poljin: Käynnistysvirtaa (STRT) ei voida asettaa vaan 
nousuajan (SSLP) lopussa oleva taso on polkimella 
tuotettu taso tai vähimmäisvirran taso. 

 
HUOMAA: muistiin tallennettujen parametrien käyttö 
takaa, että kaari syttyy jos oikeanlainen puikko (läpimitta 
ja väri) on valittu.  
 
Jotta edistyneillä käyttäjillä olisi parhaat mahdollisuudet 
vaikuttaa kaikkiin hitsausprosessin asetuksiin, 
vaihtovirtahitsauksen käynnistysparametreja voidaan 
muokata valitsemalla vaihtoehto MANL (manuaalinen) 
valikon C Tig-hitsauksen käynnistysparametreissa 
(TSTR). 
Käyttäjä voi muuttaa napaisuutta,  
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muiden parametrien arvoja ja luoda oma aallonmuoto 
käynnistyksen yhteydessä. 
 
HUOMAA: edellä mainittujen parametrien muuttaminen 
voi vaikuttaa kaaren syttymiseen mikäli niitä ei ole 
asetettu oikein.  
 
Uudelleenkäynnistys 2S, Uudelleenkäynnistys 
4S, Piste ja kaksivaihe 
Katso lisätietoja työskentelymenetelmistä kohdasta 
TIG-hitsaus. 
 

Valikko SMAW 
Katso ohjeet valikkoon SMAW siirtymisestä yllä 
kuvatusta Valikko-luvusta 
 
AC-napaisuudessa vain HOT Start -parametri on 
näkyvissä ja voidaan vaihtaa. 
 
 
 
 
 
 
 
 

Taulukko 11. USB-valikko 

Toiminto Tehtaan oletusasetus 

Valittavissa oleva arvon 
vaihteluväli 

 

Näytössä 
näkyvä 

parametrin 
nimi 

 

Näytössä 
näkyvä arvo 

 

Kaarivoima 
PEHMEÄ: 35% 0 – 75% (askel 1%) 

FRCE Nykyinen valittu 
arvo (%) KOVA: 75% 75 – 200% (askel 1%) 

Kuumastartti 
PEHMEÄ: 30% 0 – 75% (askel 1%) 

HSTR Nykyinen valittu 
arvo (%) KOVA: 50% 50 – 200% (askel 1%) 

Puikon napaisuus DC+ DC+ tai DC- STPL Nykyinen valittu 
arvo (-) 

 
KAARIVOIMA ja KUUMA KÄYNNISTYS 
Näillä kahdella parametrilla käyttäjä voi muuttaa yksikön 
toimintaa PUIKKO-DC-hitsauksessa. Katso lisätietoja 
kummankin toiminnon toiminnasta kohdasta 
DC-puikkohitsaus.  
 

PUIKON NAPAISUUS 
Tällä toiminnolla voidaan muuttaa elektrodinpitimen 
napaisuutta tarvitsematta muuttaa maadoituskaapeleiden 
liitäntöjä. Puikon oletusnapaisuus on DC+. 
 
Valikko SYS 
Katso ohjeet valikkoon SYS siirtymisestä yllä kuvatusta 
Valikko-luvusta 
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Taulukko 12. USB-valikko 

Toiminto Tehtaan oletusasetus 

Valittavissa oleva arvon 
vaihteluväli 

 

Näytössä 
näkyvä 

parametrin 
nimi 

 

Näytössä 
näkyvä arvo 

 

Units mm Mm/TUUMA UNIT Nykyinen valittu 
arvo  

VRD OFF ON / OFF VRD Nykyinen valittu 
arvo 

LED-kirkkaus/-teho 

 LOW 

LED Nykyinen valittu 
arvo  

X MED 

 HIGH 

TIG-kaukosäädinvalinnat AMP 
FOOT 

RMTE Nykyinen valittu 
arvo tyyppi AMP 

Ylös/Alas OFF 

OFF 

UPDN Nykyinen valittu 
arvo tyyppi 

AMPS 

MEM 

MAX-sähkövirta OFF 51 – 199 - OFF AMPS Nykyinen valittu 
arvo (A) 

Jäähdytinlaite-valinnat AUTO 
AUTO 

COOL Nykyinen valittu 
arvo tyyppi ON 

Säädinohjelmiston muutos N/A N/A CTRL Nykyinen SW 
muutos 

Käyttöliittymän ohjelmiston 
muutos 

N/A N/A 
Käyttö-
liittymä 

Nykyinen SW 
muutos 

IC laiteohjelmiston muutos N/A N/A IC Nykyinen SW 
muutos 

Vianmääritys N/A #-luettelo ERR #ERR 

Kaariaika - - HOUR Nykyinen arvo 0 - 
9999 

Kaarilaskin - - CNT Nykyinen arvo 0 - 
9999 

Reset N/A KYLLÄ/EI RSET  

Vihreä tila ON ON / OFF GRN Nykyinen valittu 
arvo 

Lockout EI KYLLÄ/EI LOCK Nykyinen valittu 
arvo 

 



Suomi 22 Suomi 

LED-kirkkaus/-teho 
Tällä vaihtoehdolla voidaan valita käyttöliittymän 
LED-valojen kirkkaus: valittavissa on kolme eri tasoa. On 
suositeltavaa valita suuri kirkkaus jos laitetta käytetään 
ulkotiloissa, missä auringonvalo on kirkas. 
 
TIG-kaukosäädinvalinnat 
Tässä valikon SYS kaukosäädinkohdassa valitaan 
oikeatyyppinen kaukosäädin. Laite havaitsee siihen 
kytketyt kaukosäätimet (amptrol, poljin): valitsemalla 
vaihtoehdon AMP määritetään laite ja 
amptrol on kytkettynä kun taas valitsemalla vaihtoehto 
FOOT laitteeseen kytketään poljin. Oletusarvo on AMP. 
FOOT- ja AMP-valinta muuttuu dynaamisesti samoin kuin 
mahdollisuus valita ja muuttaa edellisissä kappaleissa 
mainittuja parametreja. 
 
Ylös/Alas-valinnat 
AMPT-TILA 
Kolme käyttötilaa, jotka vastaavat koneen eri tiloja:  
1) Ennen hitsaamista: kun painat UP- tai 

DOWN-näppäintä, se muuttaa asetusvirran arvoa  
2) Hitsauksen aikana: UP- tai DOWN -näppäintä 

painamalla muutetaan Aseta virta- kohdan arvoa 
hitsausprosessin kaikkien vaiheiden aikana, paitsi 
aloitustoimintojen aikana, jossa UP/DOWN -toiminto 
on maskattu. 

3) Ennakko/jälkivirtaus: kun painat UP- tai 
DOWN-näppäintä, se muuttaa asetusvirran arvoa. 

 
Muutos otetaan käyttöön kahdella tavalla riippuen 
painikkeen painallusajasta: 
1) Vaihetoiminto: Painamalla UP/DOWN -painiketta 

vähintään 200ms:n ajan ja vapauttamalla sen saadaan 
aikaan 1A:n nousu/lasku.  

2) Ramppitoiminto Painamalla UP/DOWN painiketta yli 1 
sekunnin ajan, asetettu virta alkaa lisääntyä/vähetä 
(5A/s). Jos painat yli 5 sekunti, ramppi 
kasvaa/vähenee (10A/s). Virtaramppi loppuu, kun 
aiemmin painettu UP/DOWN-painike vapautetaan. 

3) Kun etälaite (FOOT tai AMP) on käytössä, valitusta 
hitsausprosessista riippuen UP/DOWN toimii eri 
tavoin. 

 
SMAW-hitsaustilassa etälaite asettaa sähkövirta-
asetuksen koko alueelle, ohittamalla 
päähallintapainikkeen käyttöliittymän edessä. Tällöin 
UP/DOWN-signaalit jätetään huomiotta.  
 
Hitsauksen GTAW-tilassa etälaite asettaa koneen 
toimittaman pääkäytön prosenttimäärän. Pääsähkövirtaa 
säätelemällä UP/DOWN etälaitteella toimii yllä kuvatun 
mukaisesti.  
 
MEM-TILA 
Painamalla polttimen painiketta käyttäjä saa vaihtaa 
muistipaikkoihin 1-9 tallennettuja asetuksia. Ominaisuus ei 
ole käytettävissä hitsauksen aikana. 
 
MAX-sähkövirtavaihtoehto 
Tämä vaihtoehto mahdollistaa käyttäjän asettavan koneen 
maksimivirran. 
 

JÄÄHDYTINLAITE-valinnat 
Tällä vaihtoehdolla käyttäjä voi aktivoida pysyvästi 
vesijäähdyttimen valitsemalla vaihtoehdon ON. Jäähdytin 
on sammutettuna vain valmiustilassa. 
Oletusasetuksena on AUTO ja vesijäähdytin noudattaa 
hitsauksen aikajanaa, vihreää tilaa ja valmiustilaa. 
Jäähdytinlaite on sammutettuna kun vihreä tila on 
aktivoituna, siirtyminen valmiustilaan vahvistaa 
jäähdytinlaitteen sammutuksen. 
 

Virhekoodit ja vianetsintä. 
Virhetilanteen ilmetessä sammuta kone, odota muutama 
sekunti ja käynnistä uudelleen. Mikäli virhetila ei poistu, 
tarvitaan huoltoa. Ota yhteys lähimpään huoltoliikkeeseen 
tai Lincoln Electricin huoltoon ja ilmoita etupaneelissa 
olevassa mittarissa näkyvä virhekoodi. 
 
ERR-valinnalla (valikko SYS) voidaan nähdä luettelo 
viimeisestä 10 eri virheestä yksikössä. Jos sama virhe 
ilmenee useammin, vain viimeisin tallennetaan. 
 
Jos haluat nollata laskurit, toimi seuraavalla tavalla: 

 Paina SEL-painiketta  5s:n ajan. Sen 
jälkeen virhelista nollataan  

 Vapauta SEL-painike. 
 
Taulukko 13. 

Virhekooditaulukko 

01 

Syöttöjännite liian pieni 

 LED välkkyy (5Hz:lla). 
Ilmaisee, että syöttöjännitteen 
alijännitesuoja on aktiivinen kone käynnistyy 
automaattisesti, kun syöttöjännite palaa 
takaisin oikealle jännitealueelle. 

02 

Syöttöjännite liian suuri 

 LED välkkyy (5Hz:lla). 
Ilmaisee, että syöttöjännitteen 
ylijännitesuoja on aktiivinen: kone 
käynnistyy automaattisesti, kun 
syöttöjännite palaa takaisin oikealle 
jännitealueelle. (280Vac) 

03 

Väärä syöttöliitäntä 

 LED välkkyy. (5 Hz:lla). 
Osoittaa, että virransyöttöverkossa, johon 
kone on liitetty, on vakavia ongelmia. 
 Sammuta kone ja tarkista 

virransyöttöverkko. 

04 

Ensiöpuolen jännitteen esto 

 LED välkkyy. (5 Hz:lla). 
Ilmaisee, että sisäisen korotetun jännitteen 
on havaittu olevan viallinen. 
 
Koneen palauttaminen toimintakuntoon: 
 Käynnistä kone uudelleen kääntämällä 

virtakytkin OFF-asentoon, sitten ON-
asentoon. 

06 

Invertterin jännitteen esto 

 LED välkkyy. (5 Hz:lla). 
Ilmaisee, että sisäisen korotetun jännitteen 
on havaittu olevan viallinen. 
 
Koneen palauttaminen toimintakuntoon: 
 Käynnistä kone uudelleen kääntämällä 

virtakytkin OFF-asentoon, sitten 
ON-asentoon. 
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09 

Yhteysvirhe 
Tämä virheilmoitus ilmaisee, että yhteys 
säätimen ja käyttöliittymän välillä ei toimi.  
Koneen palauttaminen toimintakuntoon: 
 Käynnistä kone uudelleen kääntämällä 

virtakytkin OFF-asentoon, sitten 
ON-asentoon. 

10 

Tuuletinvika 
Tämä virheviesti näyttää, että tuuletin ei 
toimi kunnolla. Tämä estää 
ylilämpötilavaurion. 

 LED välkkyy. (5 Hz:lla). 

11 

Vesijäähdytinvika 

 LED välkkyy. (5 Hz:lla). 
Jäähdytysneste ei virtaa oikein polttimen 
läpi. Katso lisäohjeita vesijäähdytyslaitteen 
käyttöohjeesta. 

12 

Vaihtovirtakytkimen ylikuormitus 
Ilmaisee, että kytkin on ylikuormittunut. 
Koneen palauttaminen toimintakuntoon: 
 Käynnistä kone uudelleen kääntämällä 

virtakytkin OFF-asentoon, sitten 
ON-asentoon. 

 LED välkkyy. (5 Hz:lla). 

15 

Vesijäähdytinvika 

 LED välkkyy. (5 Hz:lla). 
Vesijäähdytin liitettiin/irrotettiin käytön 
aikana. 
Koneen palauttaminen toimintakuntoon: 
 Käynnistä kone uudelleen kääntämällä 

virtakytkin OFF-asentoon, sitten 
ON-asentoon. 

 

Kaariaika & kaarilaskuri 
Nämä kaksi vaihtoehtoa osoittavat hitsaajalle työtuntien ja 
kaaren syttymisten kokonaismäärän (max 9999). 
Jos haluat nollata toisen tai molemmat laskurit, toimi 
seuraavalla tavalla: 

 Paina SEL-painiketta  5 sekunnin ajan. Viiden 
sekunnin jälkeen laskuri on nollautunut: 0.0 on 
näkyvissä jännitenäytöissä  

 Vapauta SEL-painike 
 

UI, CTRL & IC -laiteohjelmiston muutos 
Tällä vaihtoehdolla voidaan nähdä nykyisen 
käyttöliittymän ja syöttötaulun muutos.  
 

VIHREÄ TILA -valinta 
Tällä vaihtoehdolla vihreä ja valmiustila voidaan ottaa pois 
käytöstä. 
 

LOCKOUT-valinta 
Tällä valinnalla voidaan ottaa käyttöön näytön 
lukitusominaisuus. 
 Kun LOCK ON on asetettu SYS-valikossa, vain 

pääsähkövirta-asetus, muistitoiminnot ja SYS-valikko 
ovat saatavilla. 

 Tehdasasetus SYS-valikossa palauttaa tilaan LOCK 
OFF 

 Muistin palautus lataa kaikki asetukset, jotka on 
tallennettu tallennustoiminnossa, mukaan lukien 
valikkoasetukset 

 Muistin palautus säilyttää LOCK-tilan 
 

RESET 
Tällä vaihtoehdolla loppukäyttäjä voi nollata kaikki 
koneeseen asetetut asetukset tehdasasetuksiksi tässä 
käyttöohjeessa lueteltujen parametrien osalta. Nollaus ei 
vaikuta muistipaikkoihin. 
 

Huolto 
 

 VAROITUS 
Kaikissa ylläpito- ja huoltoasioissa suositellaan 
yhteydenottoa lähimpään tekniseen huoltoliikkeeseen tai 
Lincoln Electric -huoltoon. Ylläpito tai korjaus, jonka on 
tehnyt ei-valtuutettu huolto, mitätöi valmistajan 
myöntämän takuun. 
 
Huoltotarpeen tiheys voi vaihdella riippuen 
ympäristöolosuhteista. Havaittavat vauriot pitää ilmoittaa 
välittömästi. 
 
 Tarkista kaapelien ja liittimien eheys. Vaihda tarpeen 

vaatiessa. 
 Pidä kone puhtaana. Pyyhi ulkokuori ja erikoisesti 

ilmaritilät puhtaalla kuivalla liinalla. 
 

 VAROITUS 
Älä avaa konetta, äläkä työnnä sisään mitään koneen 
aukoista. Verkkokaapeli pitää irrottaa aina ennen huoltoa 
ja korjausta. Suorita jokaisen korjauksen jälkeen 
tarvittavat testit turvallisuuden varmistamiseksi. 
 

Asiakaspalvelun periaatteet 
Lincoln Electric Companyn toimiala on korkealaatuisten 
hitsauslaitteistojen, kulutustavaroiden ja 
leikkauslaitteiden valmistus ja myynti. Haasteenamme 
on vastata asiakkaiden tarpeisiin ja ylittää heidän 
odotuksensa. Joskus asiakkaat saattavat kysyä Lincoln 
Electriciltä neuvoja tai tietoja ostamiensa tuotteiden 
käytöstä. Vastaamme asiakkaille parhaan, tuolloin 
hallussamme olevan tiedon perusteella. Lincoln Electric 
ei voi antaa takuuta näiden neuvojen perusteella, eikä 
ota vastuuta näiden tietojen ja neuvojen osalta. Emme 
myönnä minkäänlaista nimenomaisia tai oletettuja 
takeita näiden tietojen ja ohjeiden soveltuvuudesta 
johonkin asiakkaan tiettyyn käyttötarkoitukseen. 
Käytännöllisistä syistä emme voi myöskään ottaa mitään 
vastuuta päivityksestä tai korjaamisesta näiden tietojen 
tai neuvojen antamisen jälkeen, eikä näiden tietojen tai 
neuvojen antaminen luo tai laajenna tai muuta 
myymiemme tuotteiden takuuta 
Lincoln Electric on vastuullinen valmistaja, mutta 
Lincolnin myymien erityisten tuotteiden valinta ja käyttö 
on yksinomaan asiakkaan hallinnassa ja täysin 
asiakkaan vastuulla. Monet Lincoln Electricin 
vaikutusmahdollisuuksien ulkopuolella olevat muuttujat 
vaikuttavat tämän tyyppisissä valmistusmenetelmissä ja 
palveluvaatimuksissa saatujen tulosten soveltamiseen. 
Tiedot voivat muuttua – Tämä tieto on paikkansa pitävä 
julkaisuhetkellä hallussamme olevien tietojen 
perusteella. Saat päivitettyjä tietoja osoitteesta www.saf-
fro.com.
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WEEE-direktiivi 
07/06 

S
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Älä hävitä sähkölaitteita sekajätteiden mukana! 
Sähkö- ja elektroniikkalaiteromusta annetun Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivin 2012/19 / EY ja sen 
kansallisen lainsäädännön mukaisen täytäntöönpanon mukaisesti sähkölaitteet, jotka ovat käyttöikänsä 
lopussa, on kerättävä erikseen ja palautettava kierrätyslaitokseen. Laitteiden omistajana sinun on selvitettävä, 
mihin laitteet toimitetaan alueellasi. 
Noudattamalla tätä Euroopan unionin direktiiviä autat torjumaan haitallisia ympäristö- ja terveysvaikutuksia! 

 

Varaosaluettelo 
12/05 

Osaluettelo, lukuohje 
 Älä käytä tätä osaluetteloa koneeseen, jonka koodinumero ei ole listassa. Ota yhteyttä Lincoln Electric huolto-osastoon 

koskien koodeja, jotka eivät ole listassa. 
 Asennuskuvan ja alla olevan taulukon avulla voidaan määrittää, missä osa sijaitsee. 
 Käytä vain osia, jotka on merkitty "X":llä asennussivua ilmoittavassa sarakkeessa (# osoittaa tähän painokseen tehdyn 

muutoksen). 

 
Lue ensiksi yllä olevat ohjeet, katso sen jälkeen varaosalistaa, joka toimitetaan koneen mukana. Lista sisältää kuvalla 
varustetun varaosalistan. 
 

REACH 
11/19 

Tiedonanto asetuksen (EY) N: o 1907/2006 33 artiklan 1 kohdan mukaisesti - REACH 
Jotkut tämän tuotteen sisällä olevat osat sisältävät: 
Bisfenoli-A:ta, BPA,  EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Kadmiumia,   EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Lyijyä,    EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Fenolia, 4-nonyyli-, haarautunut, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
Yli 0,1% w/w homogeenisessä materiaalissa. Nämä aineet sisältyvät REACH asetuksen erityistä huolta aiheuttavien 
aineiden luetteloon. 
Tuotteesi voi sisältää yhden tai useamman luetelluista aineista. 
Turvallisen käytön ohjeet: 
 käytä valmistajan ohjeiden mukaan, pese kädet käytön jälkeen, 
 pidä poissa lasten ulottuvilta, älä laita suuhun, 
 Hävitä paikallisten määräysten mukaisesti. 

 

Valtuutetut huoltoliikkeet 
08/18 

 Ostajan täytyy ottaa yhteyttä Lincoln Electriciin tai valtuutettuun huoltoon takuun aikana ilmenevistä vioista. 
 Ota yhteyttä lähimpään jälleenmyyjään ja saat tiedon lähimmästä huoltopaikasta. 

 

Sähkökaavio 
 
Katso koneen mukana toimitettua varaosalistaa. 
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Lisävarustesuosituksia 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Kaukosäädin 15m 

K14190-1 Vesijäähdytin  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Jatkojohto 15m (*) 

K870 Jalkakaukosäädin. 

 
(*) Käytä vain 2 jatkojohtoa, jonka maksimipituus on 45 m. 
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Português Português I

 
12/05 

OBRIGADO! Por ter escolhido a QUALIDADE dos produtos da Lincoln Electric. 
 Verifique se o equipamento e a embalagem estão isentos de danos. Qualquer reclamação relativa a danos materiais 

no transporte deverá ser comunicada imediatamente ao revendedor. 
 Para futura referência, registe a seguir as informações para identificação do seu equipamento. O modelo, o código e o 

número de série podem ser consultados na placa de características da máquina. 

 
Modelo: 

 
………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 

Código e Número de Série: 
 

………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 
Data e Local de Compra: 

 
…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Especificações Técnicas 
 

NOME ÍNDICE 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

ENTRADA 

Tensão de entrada U1 Classe CEM Frequência 

115 - 230Vac ± 15% A 50/60 Hz 

Linha de 
entrada 

Modo 20 % 35 % 60 % 100 % 
Amperagem de 

entrada I1max 
PFmax 

115 VCA 

STICK 3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
TIG CC  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

STICK CA 3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

TIG CA  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Linha de 
entrada 

Modo 30 % 35 % 60 % 100 %   

230 VCA 

STICK 5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
TIG CC  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

STICK CA 5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

TIG CA  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

SAÍDA NOMINAL 

 
Corrente de saída I2  

Ciclo de funcionamento a % 
Tensão de saída U2  

Ciclo de funcionamento a % 
Linha de 
entrada 

Modo 20 % 35 % 60 % 100 % 20 % 35 % 60 % 100 % 

115Vac 1ph 

STICK CC 100 A  60 A 45 A 24 V  22,4V 21,8V 

TIG CC  115 A 90 A 70 A  14,6V 13,6V 12,8V 

STICK CA 100 A  60 A 45 A 24 V  22,4V 21,8V 

TIG CA  115 A 90 A 70 A  14,6V 13,6V 12,8V 

Linha de 
entrada 

Modo 30 % 35 % 60 % 100 % 30 % 35 % 60 % 100 % 

230Vac 1ph 

STICK CC 160 A  115 A 95 A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG CC  200 A 165 A 130 A  18V 16,6V 15,2V 

STICK CA 160 A  115 A 95 A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG CA  200 A 165 A 130 A  18V 16,6V 15,2V 

GAMA DE SAÍDA 

Intervalo de corrente de soldadura Tensão máxima em circuito aberto OCV U0 

2 – 200A 109 VCC 

CABO DE ENTRADA E FUSÍVEIS RECOMENDADOS 

Amperagem de Fusível (ação retardada) ou 
Disjuntor 

Cabo de corrente de entrada 

16A a 115Vac – 16A a 230Vac 3X2,5 mm2 

DIMENSÕES E PESO 

Altura Largura Comprimento Peso líquido 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Temperatura de 
funcionamento 

Temperatura de 
armazenamento 

Humidade de 
funcionamento 

(t=20 °C) 
Grau de proteção 

-10°C a +40°C -25°C a 55°C Não aplicável IP23 
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Compatibilidade Eletromagnética (CEM) 
01/11 

Esta máquina foi concebida em conformidade com todas as diretivas e normas relevantes. No entanto, ainda pode gerar 
interferências eletromagnéticas que podem afetar outros sistemas como os de telecomunicações (telefone, rádio e 
televisão) ou outros sistemas de segurança. Estas interferências podem causar problemas de segurança nos sistemas 
afetados. Leia e compreenda esta secção para eliminar ou reduzir a quantidade de interferências eletromagnéticas 
geradas por esta máquina. 
 

Esta máquina foi concebida para funcionar num ambiente industrial. O operador tem de instalar e utilizar 
este equipamento conforme descrito neste manual. Se forem detetadas interferências eletromagnéticas, o 
operador deve pôr em prática ações corretivas para eliminar estas interferências, se necessário, com a 
assistência da Lincoln Electric. Os equipamentos de Classe A não se destinam a ser usados em 

localizações residenciais onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema público de baixa tensão. Poderá haver 
dificuldades para assegurar a compatibilidade eletromagnética nesses locais, devido a interferências por condução ou 
por radiação. Desde que a impedância do sistema público de baixa tensão no ponto de acoplamento comum seja 
inferior a 83 mΩ (ou a potência de curto circuito seja superior a 0,6 MVA), este equipamento cumpre as normas 
IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pode ser ligado a sistemas públicos de baixa tensão. É da responsabilidade do 
instalador ou utilizador do equipamento, garantir, consultando se necessário o operador da rede de distribuição, que a 
impedância do sistema está de acordo com as respetivas restrições. 
 
Antes de instalar a máquina, o operador deve verificar se existe algum dispositivo na área de trabalho que possa funcionar 
anomalamente devido às interferências eletromagnéticas. Deve ter-se em atenção o que se segue. 
 Cabos de entrada e saída, cabos de controlo e de linhas telefónicas que se encontrem na área de trabalho ou próximos 

da máquina. 
 Transmissores e recetores de rádio e/ou televisão. Computadores ou equipamento controlado por estes. 
 Equipamento de controlo e segurança de processos industriais. Equipamento de calibragem e medição. 
 Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos. 
 Verificar a imunidade eletromagnética de equipamento em funcionamento na área de trabalho ou na sua proximidade. 

O operador deve ter a certeza de que todos os equipamentos na área de trabalho são compatíveis. Tal poderá exigir 
medidas de proteção suplementares. 

 As dimensões a considerar para a área de trabalho dependem das instalações e de outras atividades realizadas. 
 
Observe as diretrizes que se seguem para reduzir as emissões eletromagnéticas da máquina. 
 Ligue a máquina à alimentação elétrica de acordo com este manual. Se se verificarem interferências, pode ser 

necessário adotar precauções suplementares, tais como a filtragem da alimentação elétrica. 
 Os cabos de saída devem ser mantidos o mais curtos possível e posicionados em conjunto. Se for possível, ligar a 

peça de trabalho à terra para reduzir as emissões eletromagnéticas. O operador tem de verificar se a ligação da peça 
de trabalho à terra não causa problemas nem condições de funcionamento inseguro para pessoas e equipamento. 

 A blindagem de cabos na área de trabalho pode reduzir as emissões eletromagnéticas. Tal poderá ser necessário para 
aplicações especiais. 

 

 AVISO 
Os equipamentos de Classe A não são destinados para uso em localizações residenciais onde a potência elétrica é 
fornecida pelo sistema público de fornecimento de baixa tensão. Poderá haver dificuldades para assegurar a 
compatibilidade eletromagnética nesses locais, devido a interferências por condução ou por radiofrequência. 
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Segurança 
01/11 

 

 AVISO 
Este equipamento só deve ser usado por pessoas qualificadas. Os procedimentos de instalação, operação, manutenção 
e reparação devem ser realizados somente por pessoas qualificadas. Antes da utilização do equipamento, este manual 
deve ser lido e compreendido na íntegra. O incumprimento das instruções deste manual pode causar lesões corporais 
graves, morte ou danos no equipamento. Leia e compreenda as explicações que se seguem sobre os símbolos de 
aviso. A Lincoln Electric não se responsabiliza por danos causados por uma instalação incorreta, manutenção 
inadequada ou utilização anormal. 
 

 

AVISO: este símbolo indica que é necessário seguir as instruções para evitar lesões corporais graves, 
morte ou danos no equipamento. Proteja-se a si próprio e a terceiros da possibilidade de lesões corporais 
graves ou morte. 

 

LER E COMPREENDER AS INSTRUÇÕES: antes da utilização do equipamento, este manual deve ser 
lido e compreendido na íntegra. A soldadura por arco pode ser perigosa. O incumprimento das instruções 
deste manual pode causar lesões corporais graves, morte ou danos no equipamento. 

 

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELÉCTRICO: o equipamento de soldadura gera altas 
tensões. Não toque no elétrodo, no grampo de trabalho nem em peças de trabalho ligadas quando o 
equipamento está ligado. Isole-se do elétrodo, do grampo de trabalho e das peças de trabalho ligadas. 

 

EQUIPAMENTO ELÉCTRICO: antes de proceder a qualquer intervenção neste equipamento, desligue a 
corrente de alimentação através do interruptor correspondente na caixa de fusíveis. Ligue este 
equipamento à terra em conformidade com as normas elétricas locais. 

 

EQUIPAMENTO ELÉCTRICO: inspecione regularmente os cabos de alimentação, do elétrodo e do 
grampo de trabalho. Se houver algum dano no isolamento, substitua imediatamente o cabo. Não coloque 
o suporte do elétrodo diretamente na mesa de soldadura nem em qualquer outra superfície em contacto 
com o grampo de trabalho, para evitar o risco de ignição acidental do arco. 

 

CAMPOS ELÉCTRICOS E MAGNÉTICOS PODEM SER PERIGOSOS: a passagem de corrente elétrica 
por um condutor gera campos eletromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir com alguns 
pacemakers, pelo que os soldadores que possuam um devem consultar um médico antes de utilizar este 
equipamento. 

 

CONFORMIDADE CE: este equipamento está em conformidade com as diretivas da União Europeia. 

 

RADIAÇÃO ÓTICA ARTIFICIAL: de acordo com os requisitos da Diretiva 2006/25/CE e da Norma 
EN 12198, o equipamento é da categoria 2. Este facto torna obrigatória a adoção de Equipamento de 
Proteção Individual (EPI), dotado de filtro com um grau de proteção até um máximo de 15, como 
estipulado pela Norma EN169. 

 

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: a soldadura pode produzir fumos e gases nocivos para a 
saúde. Evite respirar estes fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador tem de utilizar ventilação 
ou exaustão suficientes para manter fumos e gases fora da zona de respiração. 

 

RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: se estiver a soldar ou a observar, use uma 
máscara com um filtro e proteções adequados para proteger os olhos das faíscas e dos raios da 
soldadura por arco. Use vestuário adequado em material ignífugo para proteger a sua pele e a dos 
ajudantes. Proteja outras pessoas próximas com uma proteção não inflamável adequada e alerte-as para 
não olharem nem se exporem ao arco. 

 

FAÍSCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCÊNDIO OU EXPLOSÃO: elimine os riscos de 
incêndio da área de soldadura e tenha um extintor sempre disponível. As faíscas de soldadura e os 
materiais quentes do processo de soldadura podem passar facilmente por pequenas fissuras e aberturas 
para áreas adjacentes. Não solde depósitos, tambores, contentores ou outros materiais até serem 
seguidos todos os procedimentos para assegurar a inexistência de vapores inflamáveis ou tóxicos. 
Nunca utilize este equipamento na presença de gases ou vapores inflamáveis nem de líquidos 
combustíveis. 

 

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: a soldadura gera uma grande quantidade de calor. 
Superfícies e materiais quentes na área de trabalho podem provocar queimaduras graves. Use luvas e 
alicates ao manusear ou deslocar materiais na área de trabalho. 
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GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: use apenas garrafas de gás comprimido com o gás de 
proteção correto para o processo usado e reguladores nas devidas condições de funcionamento, 
concebidos para o gás e pressão de trabalho. Mantenha sempre as garrafas em posição vertical, fixadas 
firmemente num suporte fixo. Não desloque nem transporte garrafas de gás com a tampa de proteção 
retirada. Não permita o contacto do elétrodo, suporte do elétrodo, grampo de trabalho ou de qualquer 
outra peça com corrente elétrica com a garrafa. As garrafas de gás têm de ser colocadas afastadas de 
áreas onde possam estar sujeitas a danos físicos ou ao processo de soldadura, incluindo faíscas e fontes 
de calor. 

HF 
CUIDADO: a alta frequência usada para a ignição sem contacto com a soldadura TIG (GTAW), pode 
interferir com a operação de equipamentos informáticos, centros de PED (processamento eletrónico de 
dados) e robôs industriais insuficientemente protegidos, causando mesmo uma completa falha do 
sistema. A soldadura TIG (GTAW) pode interferir com redes telefónicas eletrónicas e com a receção de 
rádio e televisão. 

 

RUÍDO DURANTE A SOLDAGEM PODE SER PREJUDICIAL: O arco de soldagem pode causar um 
elevado nível de ruído de 85dB durante 8 horas por dia de trabalho. Os operadores de soldagem que 
operam com máquinas de soldagem são obrigados a usar protetores auriculares. Os empregadores 
estão obrigados a examinar e a medir os fatores prejudiciais à saúde. 

 

MARCA DE SEGURANÇA: este equipamento é adequado para fornecer energia para operações de 
soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque elétrico. 

 
O fabricante reserva-se o direito de efetuar alterações e/ou melhorias na conceção sem simultaneamente atualizar o 
Manual de Instruções. 
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Introdução 
 

Descrição Geral 
A máquina PRESTOTIG 200 AC/DC foi concebida para 
executar os processos de soldadura MMA (SMAW) e TIG 
(GTAW) com corrente CC e CA.  
A unidade foi projetada para satisfazer sobretudo as 
solicitações de TIG tanto em CC como em CA: graças às 
opções de um menu avançado, qualquer soldador, 
principiante ou especialista, pode ajustar os parâmetros 
de soldadura para obter os melhores resultados.  

Os parágrafos que se seguem demonstram como aceder 
ao menu e quais os parâmetros que podem ser 
configurados. 
O seguinte equipamento foi acrescentado à PRESTOTIG 
200 AC/DC: 
 BRAÇADEIRA 
 TUBO DE GÁS 
 SUPORTE DE MONTAGEM 
 REBITE COM PORCA 1/4F 
 TUBAGEM MACHO DE ENGATE RÁPIDO 
 
O equipamento recomendado que pode ser adquirido 
pelo utilizador consta da secção "Acessórios sugeridos". 

 

Instruções de Instalação e para o Operador 
 
Leia toda esta secção antes da instalação ou utilização 
da máquina. 
 

Localização e Ambiente 
Esta máquina vai trabalhar em ambientes agressivos. 
No entanto, é importante que simples medidas 
preventivas sejam seguidas de modo a assegurar a 
viabilidade do equipamento e uma vida útil longa. 
 Não coloque nem utilize esta máquina numa superfície 

com uma inclinação horizontal superior a 15°. 
 Não utilizar esta máquina para aquecer tubos. 
 Esta máquina tem de ser instalada num local com 

livre circulação de ar novo, sem restrições de 
circulação de ar nas respetivas entradas e saídas. 
Quando a máquina estiver ligada, não a cubra com 
papel, tecido ou trapos. 

 A sujidade e o pó que podem entrar na máquina 
devem ser reduzidos ao mínimo. 

 Esta máquina tem um rating de proteção IP23. 
Mantenha-a seca, sempre que possível, e não a 
coloque em solo húmido ou em poças. 

 A máquina deve ser mantida afastada de fora de 
máquinas radio comandadas. O funcionamento 
normal pode afetar negativamente o funcionamento 
das máquinas radio comandadas, o que pode resultar 
em ferimentos ou danos materiais. Leia a secção 
sobre compatibilidade eletromagnética neste manual. 

 Não operar em áreas com uma temperatura ambiente 
superior a 40 °C. 

 

Ligação da Alimentação Elétrica 
Verifique a tensão de alimentação, fase e frequência 
fornecidos a esta máquina antes de a ligar. A tensão de 
alimentação admissível está indicada na secção de 
especificações técnicas deste manual e na chapa de 
características da máquina. Verifique se a máquina está 
ligada à terra. 
 
Certifique-se de que a quantidade de corrente disponível 
na ligação de entrada é adequada para o funcionamento 
normal da máquina. A amperagem dos fusíveis e a 
dimensão dos cabos estão indicadas na secção 
"Especificações Técnicas" deste manual. 
 
As máquinas são projetadas para operar com 
motogeradores, desde que estes possam fornecer a 
tensão, frequência e potência adequadas, tal como 
indicado na secção de "Especificações Técnicas" do 

presente manual. A alimentação auxiliar do gerador deve 
também cumprir as seguintes condições: 
 
230 VCA monofásica: 
 Tensão de pico VCA: abaixo de 280V. 
 Frequência VCA: de 50 a 60 Hz. 
 Tensão RMS da forma de onda da CA:  

230 VCA ± 15%. 
 
115Vac monofásica: 
 Frequência VCA: de 50 a 60 Hz. 
 Tensão RMS da forma de onda de CA:  

115 VCA ± 15%. 
 
Nota: se ligado a 115 Vac, o equipamento tem redução 
de potência. É importante verificar estas condições, 
porque muitos motogeradores produzem picos de alta 
tensão. A operação desta máquina com motogeradores 
que não reúnam estas condições não é recomendada e 
pode danificar a máquina. 
 
Cuidado: para executar um ciclo de funcionamento 
devidamente, é necessário alterar a proteção de corrente 
excessiva para 25A tipo D e alterar a ficha de entrada (ou 
ligar diretamente a uma rede de potência) 
 
Exemplo: 

 
 

Ligações de Saída 
Para as ligações do cabo de soldadura é usado um 
sistema de desconexão rápida com fichas Twist-Mate. 
Consulte as seguintes secções para obter mais 
informações sobre como ligar a máquina para a operação 
de soldadura manual com arco elétrico (MMA) ou 
soldadura TIG (GTAW). 
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Tabela 1. 

 

Desconexão rápida: conector de 
saída do maçarico (para processo 
MMA e GTAW) para o circuito de 
soldadura. 

 

Desconexão rápida: conector de 
saída da peça de trabalho para o 
circuito de soldadura. 

 
Soldadura Manual com Arco Elétrico (MMA) 
Esta máquina não inclui um kit de cabos de soldadura 
MMA, mas este pode ser adquirido separadamente. 
Consulte a secção de acessórios para obter mais 
informações. 
 
Comece por determinar a polaridade correta do elétrodo a 
ser utilizado. Consulte esta informação nos dados do 
elétrodo. Em seguida, ligue os cabos de saída aos 
terminais de saída da máquina com a polaridade 
selecionada. Aqui é mostrado o método de ligação para 
maçarico. 
 

 
 
Ligue o cabo do elétrodo ao terminal do maçarico e o 
grampo de trabalho ao terminal da peça de trabalho. 
Insira o conector com a chave alinhando com a chaveta e 
rodando aproximadamente ¼ de volta no sentido horário. 
Não aperte demasiadamente. 
 
A polaridade para Stick pode ser selecionada entre (CC+, 
CC-, CA) através da teclas e do menu do painel dianteiro; 
ver abaixo. 
 
Soldadura TIG (GTAW) 
Esta máquina não inclui um maçarico TIG necessário 
para soldadura TIG, mas este pode ser adquirido 
separadamente. Consulte a secção de acessórios para 
obter mais informações. 
 

 
 
Ligue o cabo do maçarico 
ao terminal do maçarico da 
máquina e o grampo de 
trabalho ao terminal da 
peça de trabalho. Insira o 
conector com a chave 
alinhando com a chaveta e 
rodando aproximadamente ¼ de volta no sentido horário. 
Não aperte demasiadamente. Finalmente, ligue o tubo de 
gás do maçarico TIG ao conector de gás (B) na parte da 

frente da máquina. Se necessário, a embalagem inclui um 
conector de gás adicional para o acessório na parte da 
frente da máquina. De seguida, ligue o acessório na parte 
de trás da máquina a um regulador de gás na garrafa de 
gás utilizada. Na embalagem estão também incluídos os 
acessórios necessários. Ligue o gatilho do maçarico TIG 
ao conector de gatilho (A) na parte da frente da máquina. 
 
Soldadura TIG com um maçarico refrigerado 
a água 
É possível aplicar à máquina uma unidade de 
refrigeração: 
 COOLARC-24  
Se uma unidade Coolarc acima indicada estiver ligada à 
máquina, a mesma é Ligada (ON) e Desligada (OFF) 
automaticamente para assegurar a refrigeração do 
maçarico. Quando se usa o modo de soldadura manual 
com arco elétrico (Stick), o refrigerador está OFF. 
 
Esta máquina não inclui um maçarico TIG refrigerado, 
mas este pode ser adquirido separadamente. Consulte 
a secção de acessórios para obter mais informações. 
 

 AVISO 
A máquina está dotada de uma ligação elétrica para a 
unidade Coolarc na parte de trás. Esta tomada serve 
APENAS para a ligação da unidade Coolarc acima 
indicada. 
 

 AVISO 
Antes de ligar a unidade de refrigeração à máquina e 
colocá-la em funcionamento, leia e compreenda o 
Manual de Instruções fornecido com a unidade de 
refrigeração. 
 

 AVISO 
Ligue e desligue o refrigerador com a unidade 
desligada. 
 
Ligação do Controlo Remoto 
Consulte a secção de acessórios para obter 
uma lista de controlos remotos. Se for 
utilizado um controlo remoto, este vai ser 
ligado ao conector na frente da máquina. 
A máquina vai detetar automaticamente o 
controlo remoto, ligar o REMOTE LED (led de controlo 
remoto), e vai passar para o modo de controlo remoto. Na 
secção seguinte encontram-se mais informações sobre 
este modo de funcionamento. 
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Painel traseiro 

A B

C

D

E

 
A. Comutador de corrente: liga/desliga a corrente de 

entrada da máquina. 
B. Cabo de entrada: ligue-o à corrente. 
C. Ventoinha: não coloque qualquer obstrução ou filtro 

na entrada da ventoinha. A funcionalidade "F.A.N." 
(Fan As Needed = "arrefecimento quando 
necessário") DESLIGA/LIGA automaticamente a 
ventoinha. A ventoinha arranca com as operações de 
soldadura e continua a funcionar enquanto a máquina 
estiver a soldar. Se a máquina não soldar durante 
mais de 10 minutos, passa ao Modo Ecológico. 

 
Modo Ecológico 
O Modo Ecológico é uma funcionalidade que coloca a 
máquina numa condição de stand-by: 
 A saída está desativada 
 Os ventiladores são desacelerados 
 Todos os LEDs no painel dianteiro são desligados, 

exceto o LED de Power ON (permanentemente 
aceso) e o LED VRD (permanentemente aceso) 
se o VRD estiver ativo. 

 No visor aparecem apenas traços 
 

Esta característica reduz a quantidade de sujidade 
que pode ser aspirada para dentro da máquina e o 
consumo de energia. 

 
Para restaurar a máquina, recomece a soldar, ou 
prima o gatilho TIG, ou prima qualquer botão no 
painel dianteiro, ou rode o botão do codificador. 

 
NOTA: se uma unidade de refrigeração de maçarico 
COOLARC TIG for ligada à máquina, a mesma é 
LIGADA/DESLIGADA pela funcionalidade do Modo 
Ecológico também baseada na opção COOL. Ver 
mais pormenores na secção do Menu SYS. 

 
NOTA: é possível ao utilizador ativar ou desativar o 
modo ecológico. Consulte a secção de menu SYS 
para obter mais informações. 

 
Modo de repouso 
Decorridos 30 minutos sem soldar, a máquina entra 
num modo de consumo muito reduzido de energia. 
Todos os indicadores se apagam: só o Led de Power 
ON fica intermitente. 

 
Para restaurar a máquina, recomece a soldar, ou 
prima o gatilho, ou pressione qualquer botão no painel 
dianteiro, ou rode o botão do codificador 
O procedimento de saída demora 6-7s: depois deste 
período, a unidade está pronta a soldar. 

 
D. Entrada de gás: conector para o gás de proteção TIG. 

Use o conector fornecido para ligar a máquina à linha 
da fonte de gás. A fonte de gás tem de ter um 
regulador de pressão e um medidor de caudal 
instalados. 

E. Tomada de alimentação elétrica para Coolarc: tomada 
de 400 VCC. Ligue aqui a unidade de refrigeração 
Coolarc. 

 

Controlos e Características de 
Funcionamento 
Arranque da máquina: 
Quando a máquina é LIGADA, é executado um teste 
automático. 
A máquina está pronta a funcionar se no painel de 
controlo dianteiro se acender o LED "Power ON", o LED 
"A" (colocado ao centro do sinóptico) com um dos LED do 
comando do "MODE" de soldadura. Esta é a condição 
mínima: dependendo da seleção de soldadura, outros 
LED podem estar ACESOS. 
 

 
 
Indicadores e Controlos do painel dianteiro 
 
LED Power ON: 

 
Este LED pisca durante o arranque da máquina ou 
durante o reinício após o modo de repouso e fica aceso 
permanentemente quando a máquina está pronta a 
operar. 
 
Se a proteção de carga máxima de tensão de entrada 
estiver ativa, o LED Power ON começa a piscar e surge 
um código de erro nos visores. A máquina recomeça 
automaticamente quando a tensão de entrada regressar 
ao intervalo correto. Para obter mais informações, 
consulte a secção Códigos de erro e Deteção e resolução 
de problemas. 
 
Se o gatilho for premido antes de a unidade estar pronta 
para a soldagem, ou após a soldagem estar concluída em 
modo GTAW, o LED de potência Power ON pisca mais 
rapidamente. Liberte o gatilho para regressar ao 
funcionamento normal. 
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LED de remoto: 

 
Este indicador acende-se quando um comando remoto 
estiver ligado à máquina através do conector de controlo 
remoto. 
 
Se um comando remoto estiver ligado à máquina, o botão 
da Corrente de saída funciona de dois modos diferentes: 
soldadura manual com arco elétrico (STICK) e TIG: 

 Modo STICK: com um comando remoto ligado, 
a saída da máquina está LIGADA. São permitidos 
um Amptrol ou Pedal remotos (o gatilho é 
ignorado). 

 

 
 

  

A ligação do comando remoto exclui o botão de saída 
de corrente da interface do utilizador da máquina. 
Através do comando remoto, está disponível todo o 
intervalo da corrente de saída. 
 Modo TIG: no modo Local e remoto a saída da 

máquina está DESLIGADA. É necessário um 
gatilho para ativar a saída. 

 

  
 

  

 
O intervalo da corrente de saída selecionável a partir 
do comando remoto depende do botão da corrente de 
saída na interface do utilizador da máquina. Exemplo: 
se a corrente de saída for regulada para 100 A com o 
botão da corrente de saída da interface do utilizador 
da máquina, o comando remoto ajusta a corrente de 
saída a partir de uma corrente mínima permitida até 
um máximo de 100 A. 

 
A corrente de Saída definida pelo botão de Corrente 
de Saída é apresentada durante 3 segundos sempre 
que o botão é acionado. Após 3 segundos, o valor 
apresentado é a corrente selecionada no comando 
remoto. 

 
Pedal remoto: para uma utilização correta, é 
necessário ativar o “Menu GTAW” e o “Menu SYS” no 
menu de configuração: 
 a sequência de 2 passos é automaticamente 

selecionada 
 As rampas de Subida/Descida e o Reinício estão 

desativados. 
 As funções Spot, Duplo nível e 4-passos não são 

selecionáveis 
 

(O funcionamento normal é restaurado quando se 
desliga o comando remoto.) 

 
LED térmico: 

 
Este indicador acende-se quando a máquina estiver 
sobreaquecida e a saída estiver desativada. Isto 
normalmente ocorre quando o ciclo de funcionamento da 
máquina é ultrapassado. Deixe a máquina ligada para 
permitir que os componentes internos arrefeçam. Quando 
o indicador se desligar, é possível retomar o 
funcionamento normal. 
 

LED VRD  australianas)(disponível apenas nas 
máquinas: 

 
Esta máquina possui uma função de VRD (dispositivo de 
redução de tensão): esta reduz a tensão nos cabos de 
saída. 
 
A função VRD está ativada por predefinição apenas nas 
máquinas que satisfaçam as normas australianas 
AS 1674.2. (O logótipo C-Tick " " aplicado na chapa de 
características da máquina ou perto desta). 
 
O LED VRD fica ligado (ON) quando a tensão de saída 
está abaixo de 12 V com a máquina em repouso (sem 
tempo de soldadura). 
 
Para outras máquinas (CE e EUA), esta função é 
ativada no Menu SYS. 
 
Polaridade: 

 
 
Este ícone serve para configurar a polaridade do 
processo utilizado: operações CC+, stick CA, CC- e 
TIG CA. 
 
NOTA: ao premir o botão atribuído ao processo 
POLARITY (POLARIDADE), a iluminação do ícone 
alterna entre a polaridade CC e CA. 
 
Processo: 
 

 
 
A função deste ícone é permitir ao utilizador configurar o 
processo pretendido. 
1. TIG de Alta Frequência 
2. Lift-Start TIG 
3. Stick – Modo suave (elétrodos modelo 7018) 
4. Stick – Modo rápido (elétrodos modelo 6010) 
 
NOTA: os parâmetros de controlo do arco, os de 
arranque a quente e de força do arco são diferentes nos 
dois modos stick. No menu SMAW, é possível alterar o 
diagrama de arranque a quente e de força do arco. 
 
NOTA:  ao premir o botão atribuído à seleção PROCESS 
(PROCESSO), é possível alternar a iluminação do ícone 
da esquerda para a direita acompanhando a evolução 
dos números. 
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Saída: 

 
 
Esta secção está preparada para permitir ao operador 
configurar o método desejado para o controlo da saída. 
1. 2-Passos 
2. 4-Passos 
3. ON: não é necessário gatilho para iniciar. 
 
Ao premir o botão atribuído à seleção OUTPUT (SAÍDA), 
é possível alternar a iluminação do ícone da esquerda 
para a direita 
 
Forma da onda CA: 
 

 
 
Estes ícones permitem ao operador personalizar o 
rendimento do arco para a soldadura TIG apenas na 
polaridade CA. 
Modo AUTO e Expert: 
Por predefinição, o ícone AUTO acende-se. Isto 
significa que os parâmetros da forma da onda CA são 
geridos automaticamente dependendo da corrente de 
soldadura. O único parâmetro disponível é a Frequência 
CA. 
Frequência CA: esta função controla a frequência da 
forma de onda CA em ciclos por segundo 
 
Quando AUTO é selecionado, a relação entre 
Amperagem e Equilíbrio é conforme apresentada na 
tabela que se segue: 
 
Tabela 2. 

Amperagem Equilíbrio CA % 

I <= 50 60 % 

50 < I <= 93 65 % 

93 < I <= 120 65 % 

120 < I <= 155 70 % 

155 < I <= 200 70 % 

 
Para ativar o modo Expert: 
 Prima duas vezes o botão AC WAVESHAPE: o ícone 

AUTO começa a piscar e no visor surge a mensagem 
AUTO ON. 

 Rode o codificador para selecionar AUTO OFF 
 Confirme a seleção premindo de novo o botão AC 

WAVESHAPE. O ícone AUTO apaga-se e todos os 
parâmetros AC WAVESHAPE ficam disponíveis.  

 
Para regressar ao modo AUTO, execute de novo os 
passos acima premindo várias vezes até o ícone AUTO 
começar a piscar, e de seguida selecione AUTO ON com 
o codificador. 
 
No modo Expert estão disponíveis os seguintes 
parâmetros: 

1. Frequência CA: esta função controla a frequência da 
forma de onda CA em ciclos por segundo 

2. Equilíbrio CA: equilíbrio CA controla o tempo, em 
percentagem, que a polaridade do elétrodo é 
negativa. 

3. Compensação negativa/positiva do elétrodo: esta 
função controla a configuração da amperagem para 
os lados negativo e positivo da onda quando a 
soldadura TIG é executada em polaridade CA. 

 
O ecrã de visualização da tensão apresenta uma 
descrição abreviada do ícone selecionado.  O ecrã de 
visualização da amperagem apresenta o valor a ajustar. 
 
Funções do sequenciador: 
 

 
 
O sequenciador permite personalizar a operação de 
soldadura TIG, quer em polaridade CA quer CC. Ao 
premir o botão “Sel”, é possível percorrer o gráfico do 
processo. 
 
Tabela 3. 

 

Pré-Fluxo: regula o tempo de 
circulação do gás em segundos 
antes do início do arranque do 
arco 

 

Corrente de início: regula a 
amperagem de início para o 
processo. 

 

Declive inicial: regula o tempo 
em segundos para que a corrente 
de início atinja uma amperagem 
de funcionamento normal. 

 

Amperagem de funcionamento: 
regula a amperagem permitida 
para todo o processo de 
soldadura. 

 

Declive final: regula o tempo em 
segundos para que a amperagem 
de funcionamento desça para a 
corrente de acabamento. 

 

Corrente de acabamento: regula 
a amperagem de acabamento 
para o processo. 

 

Pós-fluxo: regula o tempo de 
circulação do gás, em segundos, 
depois de terminado o arco. 
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Funções do sequenciador de pulsação: 
 

 
 
Tabela 4. 

 

Percentagem da corrente de 
pico: esta função regula a 
quantidade de tempo que a onda 
de pulsação passa na 
configuração da corrente de pico. 
É regulada em percentagem do 
tempo total para o ciclo de 
pulsação. 

 

Pulsações por segundo: regula 
o número total de ciclos de 
pulsação por segundo. 

 

Percentagem da corrente de 
fundo: regula a amperagem de 
fundo da onda de pulsação. 
A amperagem de fundo é 
regulada em percentagem da 
corrente de pico. 

 
Controlo da amperagem principal: 
 

   
 
O botão de controlo da amperagem principal pretende 
constituir um método rápido de seleção para ajustar a 
configuração da amperagem principal. Esta função 
permite aos utilizadores saírem rapidamente da secção 
do sequenciador da U/I, eliminando a necessidade de 
percorrer todas as possíveis funções do sequenciador 
para ajustar a amperagem principal ou sair do menu do 
sequenciador. 
 
Este botão é também um comando multiusos: consulte na 
secção "Instruções de funcionamento" uma descrição de 
como usar este comando para selecionar parâmetros. 
 
Visores: 
 

  
O visor direito apresenta a corrente de soldadura 
predefinida (A) antes da soldadura e a corrente de 
soldadura real durante a soldadura, e o visor esquerdo 
mostra a tensão (V) nos cabos de saída. 
 
Um ponto a piscar em ambos os visores indica que o 
valor mostrado é o valor médio da operação de soldadura 
anterior. Esta característica mostra a média durante 5 
segundos após o final de cada soldadura. 
 

Se estiver ligado um comando remoto (o LED de remoto 
está ACESO), o visor esquerdo (A) indica o valor 
predefinido e o valor real da corrente de soldadura na 
sequência da instrução dada na descrição "LED de 
remoto" acima. 
 
Os visores são utilizados para indicar, durante a 
configuração de parâmetros, o nome e valor dos 
mesmos. São igualmente utilizados para indicação do 
menu e visualização dos códigos de erro. 
 
Seleção de memória: 
 

 
 
A função de memória está concebida para permitir ao 
operador guardar até 9 procedimentos específicos de 
soldadura. Este botão de memória tem duas funções: 
1. Guardar configurações da memória 
2. Chamar configurações da memória. 
 
Selecionar funções da memória: ao premir o botão 
memória, o utilizador pode alternar entre “guardar” uma 
memória, “chamar” uma memória ou trabalhar sem usar 
uma configuração de memória. 
1. Premindo 1 vez o ícone “M”, acende-se o ícone 

SAVE. 
2. Premindo 2 vezes o ícone “M”, o ícone RECALL 

acende-se. 
3. Premindo 3 vezes o ícone e os visores desligam-se. 
 
Guardar configurações da memória: 
Para guardar as configurações do processo numa 
memória é necessário em primeiro lugar premir o botão 
de memória para realçar o ícone “memory save” (guardar 
memória). Uma vez realçado, o ícone no ecrã acende-se 
para indicar que este número se pode alterar rodando o 
botão de controlo abaixo, e os medidores de tensão e 
amperagem indicam “MEM SET”. Uma vez selecionada a 
localização da memória pretendida usando o botão de 
controlo, se premir e mantiver premido o botão de 
memória durante 3 segundos as configurações são 
guardadas nessa localização. Durante o período de 
fixação de 3 segundos, o ícone “memory save” acende-
se. Decorridos 3 segundos, os visores apresentam “MEM 
SAVE” 
 
OPERAÇÃO: 
1. Prima o botão Memory para realçar o ícone 

“Memory Save”; 
2. Rode o Botão de controlo para selecionar a 

localização da memória; 
3. Prima e mantenha premido o botão Memory durante 3 

segundos. 
 
Chamar configurações da memória: 
Para chamar configurações do processo é preciso 
começar por premir o botão da memória para que o ícone 
“memory recall” fique realçado. Depois de realçado, o 
número no ecrã acende-se para indicar que este número 
pode ser alterado rodando o botão de controlo abaixo, e 
nos medidores de tensão e amperagem aparece “MEM 
RECL”. Depois de selecionado o local pretendido da 
memória usando o botão de controlo, se pressionar e 
mantiver o botão de memória durante 3 segundos acede 
às configurações a partir daquele local. Durante o período 
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de 3 segundos, o ícone “memory recall” acende-se. Após 
os 3 segundos, surge no visor “RECL MEM” 
 
OPERAÇÃO: 
1. Prima o botão Memory para realçar o ícone “Memory 

Recall”. 
2. Rode o Botão de controlo para selecionar o local da 

memória. 
3. Prima e mantenha premido o botão Memory durante 3 

segundos. 
 
Menu: 
 

 
 
Esta unidade possibilita uma configuração avançada 
dividida em 3 menus: 

1. No processo GTAW Prima e mantenha  
durante 5 segundos para aceder ao menu de 
configuração “GTAW”. 

2. No processo SMAW Prima e mantenha  
durante 5 segundos para aceder ao menu de 
configuração “SMAW”. 

3. Em todos os processos Prima e mantenha  + 

 durante 5 segundos para aceder ao menu de 
configuração “SYS”. 

4. Depois de ter entrado num dos três menus, a 

evolução nos menus faz-se premindo . 

5. Se pretender retroceder, prima . 
6. As alterações aos itens dos menus podem fazer-se 

usando o botão de controlo . 
7. Depois de alterar um item, pode guardar a alteração 

premindo  ou . 

8. É possível sair de cada menu premindo . 
 

Instruções de funcionamento 
 
Soldadura CC Stick (SMAW) 
Para iniciar o processo de soldadura DC Stick: 

1. Configurar polaridade  
2. Para selecionar soldadura Stick: 

Processo Visualização 

 

Rápida 

Suave 
Prima MODE várias vezes até o LED acima acender 

 (led ON) está aceso. 
 
Quando a posição Stick estiver selecionada, podem ser 
ativadas as seguintes funcionalidades: 
 Arranque a quente: trata-se do aumento temporário 

na corrente de saída durante o início do processo de 
soldadura manual com arco elétrico. Isto ajuda a 
iniciar o arco rapidamente e em segurança. 

 Anti aderência: esta é uma função que diminui a 
corrente de saída da máquina para um nível baixo, 
quando o operador comete um erro e cola o elétrodo 
à peça de trabalho. Esta diminuição de corrente 
permite ao operador remover o elétrodo do seu 
suporte sem criar grandes faíscas que podem 
danificar o suporte do elétrodo. 

 Força do arco auto-adaptativa: esta função aumenta 
temporariamente a corrente de saída, é usada para 
eliminar ligações intermitentes entre o elétrodo e o 
banho em fusão que ocorre durante a soldadura 
manual com arco elétrico normal. 

 
Esta é uma característica de controlo ativo que 
garante uma melhor combinação entre a estabilidade 
do arco e a presença de salpicos. A função de "força 
do arco auto-adaptativa" é automática e de multinível 
em vez de uma regulação fixa ou manual: a sua 
intensidade depende da tensão de saída e é 
calculada em tempo real pelo microprocessador onde 
também estão mapeados os níveis da força do arco. 
O controlo mede constantemente a tensão de saída e 
determina a quantidade de corrente de pico a ser 
aplicada; esse valor é o suficiente para diminuir o 
pingo de metal que está a ser transferido do elétrodo 
para a peça de trabalho, para garantir a estabilidade 
do arco, mas não demasiado alta para evitar salpicos 
em torno do banho em fusão. Isto significa: 
 Prevenção de aderência elétrodo/peça de 

trabalho, também com correntes baixas. 
 Redução de salpicos. 

 
As operações de soldadura são simplificadas e as 
juntas soldadas também têm melhor aspeto, mesmo 
não sendo escovadas depois da soldadura. 

 
No modo Stick, estão disponíveis duas configurações 
diferentes, que estão completamente separadas na 
configuração do processo: 
 SOFT Stick: para uma soldadura com presença de 

poucos salpicos. 
 CRISP Stick (predefinição de fábrica): para uma 

soldadura agressiva com aumento da estabilidade do 
arco. 

 
Por predefinição, a polaridade é CC+. Para mudar para 
CC- consulte a secção de operações do menu SMAW. 
Consulte o menu SMAW para alterar o valor de arranque 
a quente e força do arco. 
 
Soldadura CA Stick 
Para começar o processo de soldadura Stick CA: 

1. Configurar polaridade  
2. Para selecionar soldadura Stick: 

Processo Visualização 

 

Rápida 

Suave 
Prima MODE várias vezes até o LED acima acender 

 (led ON) está aceso. 
 
Por defeito, a forma da onda da corrente de saída é uma 
corrente sinusoidal de 60 Hz com um equilíbrio de 50% 
sem compensação. 
Só é possível aceder ao formato de onda CA alterando a 
frequência. 
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Os indicadores AUTO, EN/EP e Equilíbrio estão 
desativados (OFF). 
 

 

 
Soldadura GTAW 
Soldadura TIG CC 
Para iniciar o processo de soldadura Tig CC: 

1. Configurar polaridade  
2. Para selecionar soldadura TIG: 

Processo Visualização 

 

Lift 

HF 
Prima MODE várias vezes até o LED acima acender 

 

Led 2T  aceso por predefinição. 
 
LIFT TIG  
Quando o botão de pressão de modo está na posição Lift 
TIG, a máquina está pronta para a soldadura Lift TIG. Lift 
TIG é um método de começar a soldadura TIG 
começando por pressionar o elétrodo do maçarico TIG na 
peça de trabalho de modo a criar um curto-circuito de 
baixa corrente. Quando o elétrodo é levantado da peça o 
arco TIG começa. 
 
HF TIG 
Quando o botão de pressão de modo está na posição HF 
TIG, a máquina está pronta para a soldadura HF TIG. 
Durante o modo HF TIG, o arco TIG inicia-se por HF sem 
pressionar o elétrodo contra a peça de trabalho. A HF 
usada para iniciar o arco TIG permanece ligada durante 3 
segundos; se o arco não se iniciar neste limite temporal, a 
sequência do gatilho tem de ser reiniciada. 
 
NOTA: a intensidade de arranque HF é ajustada pela 
dimensão e pelo tipo de tungsténio, que se pode 
selecionar no menu GTAW. 
 
Soldadura TIG CA 
Para iniciar o processo de soldadura Tig CA: 

1. Configurar polaridade  
2. Para selecionar a soldadura TIG CA: 

Processo Visualização 

 

Lift 

HF 
 

Prima MODE várias vezes até o LED acima acender 

 Led 2T aceso por predefinição. 
 

A secção da forma da onda CA está disponível. Consultar 
acima a secção sobre o início de Lift e Tig. 
 
Sequências de soldadura TIG 
Quando não está a ser feita operação de soldadura em 
cada pressão no botão SEL, é possível passar por todos 
os parâmetros do sequenciador e de regulação. 
 
Durante a soldadura, o botão de pressão Sel está ativado 
para as seguintes funções: 
 Corrente de saída 
 Só se a função Pulse estiver ativa: é possível 

trabalhar sobre os valores de Funcionamento (%), 
Frequência (Hz) e corrente de fundo (A). 

 
O novo valor do parâmetro é automaticamente guardado. 
 
Sequências de gatilho TIG 
A soldadura TIG pode ser feita no modo 2-passos ou 
4-passos. As sequências específicas de operação para 
os modos de gatilho são explicadas abaixo. 
 
Tabela 5. Legenda dos símbolos usados 

 Botão de pressão do maçarico 

 Corrente de Saída 

 
Pré-fluxo gasoso 

 

Gás 

 
Pós-fluxo gasoso 

 
Sequência de gatilho de 2-passos 
Para selecionar sequência de 2-passos: 

Saída Visualização 

 
 

Prima várias vezes até o LED acima se acender 
 
Selecionando o modo de gatilho de 2-passos e um modo 
de soldadura TIG, ocorre a seguinte sequência de 
soldadura. 

 
 
1. Prima e mantenha premido o gatilho do maçarico TIG 

para iniciar a sequência. A máquina abre a válvula de 
gás para iniciar o fluxo do gás de proteção. Decorrido 
o tempo de pré-fluxo, para purgar o ar do tubo do 
maçarico, a saída da máquina é LIGADA. Neste 
momento, o arco inicia-se de acordo com o modo de 



Português 13 Português 

soldadura selecionado. A corrente inicial é regulada 
para 25 A para o início de LIFT (o parâmetro de 
corrente de arranque está desativado no 
sequenciador) ou é regulada de acordo com o 
parâmetro da corrente de arranque para início de HF. 
Uma vez iniciado o arco, a corrente de saída é 
aumentada a uma cadência controlada, ou tempo de 
subida, até se atingir a corrente de soldadura. 

 
Se o gatilho do maçarico for libertado durante o tempo 
de subida o arco cessa de imediato e a saída da 
máquina é DESLIGADA. 

 
2. Solte o gatilho do maçarico TIG para parar a 

soldadura. A máquina diminui a corrente de saída a 
uma cadência controlada, ou tempo de descida, até 
se atingir a corrente de cratera e a saída da máquina 
é DESLIGADA. 

 
Depois de DESLIGADO o arco, a válvula de gás 
permanece aberta para manter o fluxo do gás de 
proteção até ao elétrodo quente e à peça de trabalho. 

 
Como se viu acima, é possível premir e manter premido o 
gatilho do maçarico TIG uma segunda vez durante a 
descida para terminar a função descida e manter a 
corrente de saída na corrente de Cratera. Quando se 
solta o gatilho do maçarico TIG, a saída é desligada e o 
tempo de pós-fluxo inicia-se. Esta sequência de 
operações, 2-passos com reinício desativado, 
é a configuração predefinida de fábrica. 
 

Sequência de gatilho de 2-passos com opção 
de reinício 
Para selecionar 2-passos com sequência de reinício: 

Saída Visualização 

  
Prima várias vezes até o LED acima se acender 

 
Entre no Menu GTAW e ative a opção 2RST. 
 
Se a opção de reinício de 2-passos for ativada a partir do 
Menu de configuração, ocorre a seguinte sequência: 

 
 
1. Prima e mantenha premido o gatilho do maçarico TIG 

para iniciar a sequência acima descrita. 
 
2. Solte o gatilho do maçarico TIG para iniciar a descida. 

Durante este tempo, prima e mantenha premido o 
gatilho do maçarico TIG para reiniciar a soldadura. A 
corrente de saída aumenta de novo a uma cadência 
controlada até se atingir a corrente de soldadura. Esta 
sequência pode ser repetida as vezes que forem 
necessárias. Concluída a soldadura, solte o gatilho do 
maçarico TIG. Quando se atinge a corrente de 
Cratera, a saída da máquina é DESLIGADA. 
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Sequência de gatilho de 4-passos 
Para selecionar sequência de 4-passos: 

Saída Visualização 

  
Prima várias vezes até o LED acima se acender 

 
Selecionando o modo de gatilho de 4-passos e um 
modo de soldadura TIG, ocorre a seguinte sequência de 
soldadura. 

 
1. Prima e mantenha premido o gatilho do maçarico TIG 

para iniciar a sequência. A máquina abre a válvula de 
gás para iniciar o fluxo do gás de proteção. Decorrido 
o tempo de pré-fluxo, para purgar o ar do tubo do 
maçarico, a saída da máquina é LIGADA. Neste 
momento, o arco inicia-se de acordo com o modo de 
soldadura selecionado. No início de LIFT a corrente 
de contacto é de 25 A até o curto-circuito ser 
removido. 
Depois de iniciado o arco, a corrente de saída é a 
corrente de início. Esta condição pode ser mantida 
pelo tempo necessário. 

 
Se a corrente de início não for necessária, não 
mantenha premido o gatilho do maçarico TIG como se 
descreve no início deste passo. Nesta condição, a 
máquina passa do Passo 1 ao Passo 2 quando o arco 
se inicia. 

 
2. Soltando o gatilho do maçarico TIG inicia-se a função 

subida. A corrente de saída é aumentada a uma 
cadência controlada, ou tempo de subida, até se 
atingir a corrente de soldadura. Se o gatilho do 
maçarico for premido durante o tempo de subida o 
arco cessa de imediato e a saída da máquina é 
DESLIGADA. 

 
3. Prima e mantenha premido o gatilho do maçarico TIG 

quando a parte principal da soldadura estiver 
completa. A máquina diminui a corrente de saída a 
uma cadência controlada, ou tempo de descida, até 
se atingir a corrente de Cratera. 

 
4. Esta corrente de cratera pode ser mantida pelo tempo 

necessário. Quando se solta o gatilho do maçarico 
TIG, a saída da máquina é desligada e o tempo de 
pós-fluxo inicia-se. 

 
 
 
 
 
 
 

Como se mostra aqui, 
depois de rapidamente 
premido e libertado o 
gatilho do maçarico TIG a 
partir do passo 3A, é 
possível premir e manter 
premido o gatilho do 
maçarico TIG outra vez 
para terminar o tempo de 
descida e manter a 
corrente de saída na 
corrente de Cratera. 
Quando se solta o gatilho do maçarico TIG, a saída é 
DESLIGADA. 
 
Esta sequência de operações, 4-passos com reinício 
desativado, é a configuração predefinida de fábrica. 
 
Sequência de gatilho de 4-passos com opção de 
reinício 
Para selecionar 4-passos com sequência de reinício: 

Saída Visualização 

  
Prima várias vezes até o LED acima se acender 

 
Entre no Menu GTAW e ative a opção 4RST. 
 
Se o reinício de 4-passos for ativado a partir do Menu de 
configuração, ocorre a seguinte sequência para os 
passos 3 e 4 (os passos 1 e 2 não são alterados pela 
opção de reinício): 

 
3. Prima e mantenha premido o gatilho do maçarico 

TIG. A máquina diminui a corrente de saída a uma 
cadência controlada, ou tempo de descida, até se 
atingir a corrente de Cratera. 

4. Solte o gatilho do maçarico TIG. A corrente de saída 
aumenta de novo para a corrente de soldadura, 
como no passo 2, para prosseguir a soldadura. 

 
Se a soldadura estiver concluída, use a sequência 
seguinte em vez do passo 3 acima descrito. 

3.A. Prima rapidamente e solte o gatilho do maçarico 
TIG. A máquina diminui a corrente de saída a 
uma cadência controlada, ou tempo de descida, 
até se atingir a corrente de Cratera e a saída da 
máquina é DESLIGADA. Depois de 
DESLIGADO o arco, o tempo de pós-fluxo 
começa. 
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Conforme apresentado, 
depois de rapidamente 
premido e libertado o 
gatilho do maçarico TIG a 
partir do passo 3A, é 
possível premir e manter 
premido o gatilho do 
maçarico TIG outra vez 
para terminar o tempo de 
descida e manter a 
corrente de saída na 
corrente de Cratera. 
Quando se solta o gatilho 
do maçarico TIG, a saída aumenta de novo para a 
corrente de soldadura, como no passo 4, para prosseguir 
a soldadura. Quando a parte principal da soldadura 
estiver concluída, vá para o passo 3. 
 
Conforme apresentado,  
depois de mais uma vez se 
premir rapidamente e soltar 
o gatilho do maçarico TIG 
a partir do passo 3A, é 
possível premir 
rapidamente e soltar o 
gatilho do maçarico TIG 
uma segunda vez para 
terminar o tempo de 
descida e parar a 
soldadura. 
 
 
 
TIG por pontos (soldadura GTAW) 
Entre no Menu GTAW para ativar a função da soldadura 
por pontos. 
Quando está ativada, a função de tig por pontos substitui 
a sequência do gatilho 2S. 
Para selecionar a função de soldadura por pontos: 

Saída Visualização 

 

 

 
 

Prima até o LED acima acender 
 
Este modo de soldadura foi especialmente concebido 
para alinhavar ou soldar materiais finos.  
Usa HF de início e fornece de imediato a corrente 
definida sem qualquer subida/descida.  
Quando se seleciona a soldadura por pontos, obtém-se 
automaticamente esta configuração: 

 2S sem reinício 
 Trabalhar apenas no modo HF 
 As rampas de subida e descida estão desativadas. 

Quando a soldadura por pontos está selecionada no visor 
esquerdo sem qualquer operação de soldadura pode ver-
se: 
 

S-V.V 
 
V.V indica a tensão de saída [1.0-1.5V] quando não a 
soldar. 
Enquanto o visor direito apresenta a corrente definida. 
Por predefinição o tempo da soldadura por pontos é 0 s: 
isto significa que a corrente de saída só é debitada 
quando se prime o botão do gatilho. 
O tempo de soldadura é regulado com o controlo do 

tempo do ciclo de soldadura por pontos e é constante 
independentemente do acionamento do gatilho.  
 
Para regular o tempo do ciclo de soldadura por pontos, o 
utilizador tem de carregar no botão SEL até surgir SPT no 
visor da esquerda: rodando agora o botão principal é 
possível regular o tempo SPT de 0 a 100 s 
 
Sequência de gatilho de duplo nível 
(Regulação/A2) 
Entre no Menu GTAW e ative a opção BILV. 
Quando está ativada, a função de tig de duplo nível 
substitui a sequência do gatilho 4S. 
 
Para selecionar sequência de duplo nível: 

Saída Visualização 

  
Prima várias vezes até o LED acima se acender 

 
Quando o duplo nível está selecionado no visor esquerdo 
sem qualquer operação de soldadura, pode ver-se o 
texto: 
 

B-V.V 
 
V.V indica a tensão de saída [1.0-1.5V] quando não a 
soldar. 
Com esta sequência, o arco inicia-se como na sequência 
de 4 s, o que significa que os passos 1 e 2 são os 
mesmos. 
 
3. Prima rapidamente e solte o gatilho do maçarico TIG. 

A máquina muda o nível de corrente de Regulação 
para A2 (corrente de fundo). De cada vez que se 
repete a ação do gatilho, o nível de corrente muda 
entre os dois níveis. 
3.A. Prima e mantenha premido o gatilho do maçarico 

TIG quando a parte principal da soldadura estiver 
completa. A máquina diminui a corrente de saída 
a uma cadência controlada, ou tempo de descida, 
até se atingir a corrente de Cratera. Esta corrente 
de Cratera pode ser mantida pelo tempo 
necessário. 

 
Para regular o nível A2, o utilizador tem de premir o botão 
SEL até A2 surgir no visor esquerdo: rodando agora o 
botão principal é possível regular A2 em percentagem da 
corrente de configuração. 
 
NOTA: a opção de Reinício e a função de Impulso não 
estão disponíveis para a sequência de gatilho de duplo 
nível 
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Sequência de LIFT TIG ON (ligado) 
Quando é selecionado o processo lift tig, é possível 
executar a operação de soldadura sem a utilização de 
gatilho. 
 
Para selecionar sequência ON (ligado): 

Saída Visualização 

  

Prima várias vezes até o LED acima se acender 
 
Quando se seleciona a sequência é possível iniciar uma 
soldadura com o método lift tig sem premir o gatilho.  
Para terminar a soldadura é necessário interromper o 
arco. 
Os parâmetros de corrente de arranque, declive final e 
corrente de acabamento são ignorados. 
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Lista de parâmetros e programas guardados de fábrica 
Tabela 6. Lista de parâmetros e programas guardados de fábrica 

Função 
Configuração de fábrica 

predefinida 

Intervalo de valores 
selecionáveis 

 

Nome de 
parâmetro 
visualizado 

 

Valor 
visualizado 

 

Pré-fluxo 0,5 0 - 25 s (passo de 0,1 s) PRE Valor de corrente 
selecionado (s) 

Corrente de início 100 10 – 200% (passo de 1%) STRT Valor de corrente 
selecionado (%) 

Declive inicial 0,1 0 – 5 s (passo de 0,1 s) UP Valor de corrente 
selecionado (s) 

Amperagem de 
funcionamento 

50 

PROCESSO TIG 
2 – 200 A (passo de 1A) 

2 – 115A redução de potência 
(passo de 1 A) 

 
Valor de corrente 
selecionado (A) PROCESSO TIG 

5 – 160 A (passo de 1A) 
5 - 110 redução de potência 

(passo de 1 A) 

Declive final 0 0 - 25 s (passo de 0,1 s) DOWN Valor de corrente 
selecionado (s) 

Corrente de acabamento 30 10 – 90 % (passo de 1%) END Valor de corrente 
selecionado (%) 

Pós-fluxo AUTO 
0,1  - 120 s (passo de 0,1 s) 

Nota A POST Valor de corrente 
selecionado (s) 

Percentagem de pico de 
corrente / Ciclo de 

funcionamento 
(Apenas quando a função de 

impulso está ativada) 

40 
5-95 (passo de 5%) 

Nota B PEAK % de FREQ  

Pulsações por segundo CC 
(Apenas quando a função de 

impulso está ativada) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (passo de 0,1 Hz) 
10 – 500Hz (passo de 1Hz) 

500 – 2000Hz  
(passo de 10Hz) 

FREQ Valor de corrente 
selecionado (Hz) 

Pulsações por segundo CA 
(Apenas quando a função de 

impulso está ativada) 
0,1 

0,1 – 10 Hz (passo de 0,1 Hz) 
10 – 100Hz (passo de 1Hz) 

Nota C 
FREQ Valor de corrente 

selecionado (Hz) 

Corrente de fundo 
(Apenas quando a função de 

impulso está ativada) 
25 10 -90 % (passo de 1%) BACK Valor de corrente 

selecionado (%) 

Tempo do ciclo de soldadura 
por pontos 

(Apenas quando a função de 
soldadura por pontos está 

ativada) 

0 
0 – 10 s (passo de 0,1s) 

10 – 100 s (passo de 1 s) SPT Valor de corrente 
selecionado (s) 

Fundo de baixo nível 
(Apenas quando a função 
Duplo nível está ativada) 

25 10 -90 % (passo de 1%) A2 Valor de corrente 
selecionado (%) 
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Equilíbrio da onda CA (NOTA D) 

Função 
Configuração de fábrica 

predefinida 

Intervalo de valores 
selecionáveis 

 

Nome de 
parâmetro 
visualizado 

 

Valor 
visualizado 

 

Compensação EN 50 
2 – 200A (passo de 1A) 

2 – 115A redução de potência 
(passo de 1 A) 

EN Valor de corrente 
selecionado (A) 

Compensação EP 50 
2 – 200A (passo de 1A) 

2 – 115A redução de potência 
(passo de 1 A) 

EP Valor de corrente 
selecionado (A) 

Equilíbrio CA 75 35 – 95 % (passo de 1%) %BAL Valor de corrente 
selecionado (%) 

Frequência CA 120 40 – 400Hz (passo de 1Hz) FREQ Valor de corrente 
selecionado (Hz) 

 

Nota A: quando AUTO está selecionado significa 
1 s/10 A; o valor mínimo é 3 s. 
 
Nota B: para um valor de frequência superior a 500 Hz, 
PEAK está bloqueado para 50%. 
 
Nota C: com polaridade CA a frequência de impulso está 
limitada a ¼ da frequência CA; se a frequência CA for 
120 Hz, isso significa que a frequência de impulso 
máxima é 30 Hz. Se a frequência de impulso for superior 
a 1/10 da frequência CA, o PEAK está fixado para 50% 

Nota D: quando AUTO está selecionado, são usados os 
parâmetros predefinidos. 
 
Menu GTAW 
Para entrar no Menu GTAW, consulte a secção Menu 
acima descrita.  
 
A parte de menu ADVANCED está disponível apenas em 
polaridade CA 

 
Tabela 7. Menu MENU GTAW 

Função 
Configuração de fábrica 

predefinida 

Intervalo de valores 
selecionáveis 

 

Nome de 
parâmetro 
visualizado 

 

Valor 
visualizado 

 

Reinício 2S OFF (DESLIGAR) ON/OFF 2RST Valor de corrente 
selecionado (-) 

Reinício 4S OFF (DESLIGAR) ON/OFF 4RST Valor de corrente 
selecionado (-) 

Função nível duplo OFF (DESLIGAR)  ON/OFF BILV Valor de corrente 
selecionado (-) 

Função Soldadura por pontos OFF (DESLIGAR)  ON/OFF SPOT Valor de corrente 
selecionado (-) 
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Tabela 8. Menu GTAW ADVANCED 

Função 
Configuração de fábrica 

predefinida 

Intervalo de valores 
selecionáveis 

 

Nome de 
parâmetro 
visualizado 

 

Valor 
visualizado 

 

Forma da onda SQRE 

SUAVE 

WAVE 
Tipo do valor de 

corrente 
selecionado 

SINE 

SQRE 

TRI 

Dimensão de tungsténio AUTO 

AUTO (Nota E) 

DIA Valor de corrente 
selecionado  

0,5 mm (0,02”) 

1mm (0,04”) 

1,6 mm (1/16”) 

2,4mm (3/32”) 

3,2mm (1/8”) 

ADV (Nota F) 

Tipo de tungsténio (Nota G)* GRN 

GRN 

TYPE 
Cor do valor de 

corrente 
selecionado 

WHTE 

GREY 

TURQ 

GOLD 

PARÂMETROS DE ARRANQUE TIG (NOTA F) 

Polaridade EP EN/EP POL Valor de corrente 
selecionado (-) 

Amperagem 120 
2 – 200A (passo de 1A) 

2 – 115A redução de 
potência (passo de 1 A) 

SCRT Valor de corrente 
selecionado (A) 

Tempo 100 1 – 1000 ms (passo de 1 ms) STME Valor de corrente 
selecionado (ms) 

Tempo do declive de início 40 0 – 1000 ms (passo de 1 ms) SSLP Valor de corrente 
selecionado (ms) 

Amperagem mín. predefinida 5 2-50 A (passo de 1A) PCRT Valor de corrente 
selecionado (A) 
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Nota E. Quando está selecionado AUTO, os parâmetros 
de arranque são automaticamente chamados com base 
na corrente definida que pode ser regulada no botão 
principal do painel dianteiro. O diâmetro do elétrodo é 
automaticamente chamado com base na tabela que se 
segue. 
 
Tabela 9 

Soldadura regulada 
pelo utilizador I (AMP) 

Diâmetro de tungsténio 

<=200 e > 25 2,4 mm 

<=25 e > 7 1,6 mm 

<=7 1 mm 

 
Nota F: quando a opção ADV está ativada, o utilizador 
pode criar a sua própria definição de arranque de 
acordo com “Parâmetros de arranque TIG CA. 
 
Nota G: esta opção só está acessível quando é 
selecionado um diâmetro específico. Quando DIA = 
AUTO ou DIA = ADV, essa opção não é visível e os 
parâmetros predefinidos de arranque do elétrodo verde 
(GRN) são chamados. 
 
Seleção FORMA DA ONDA 
Com esta opção é possível selecionar entre quatro 
diferentes formas de onda: 
 Forma “suave”: apresenta um bom equilíbrio entre um 

arco focado e baixo ruído. 
 Forma “rápida”: apresenta um arco mais focado. 
 Forma da onda “Sin”: comparável com máquinas 

convencionais mais antigas, não muito concentrado 
mas muito suave. 

 Forma “triangular”: reduz a quantidade de calor 
libertada para a peça de trabalho. 

 
Configuração predefinida: SQRE 
 
Dimensão e tipo de tungsténio 
Para assegurar os melhores resultados e a fiabilidade 
de funcionamento do arco, os parâmetros de 
funcionamento da máquina são automaticamente 
ajustados para o tipo e as dimensões do elétrodo de 
tungsténio utilizado. Ao selecionar o diâmetro adequado 
do elétrodo, é automaticamente chamado um conjunto 
de parâmetros para assegurar um bom funcionamento 
no modo CA.  
 
Para além do chamado, os parâmetros de arranque 
específicos de seleção do diâmetro do elétrodo são 
também fixos em relação à corrente mínima permitida. 
 
Tabela 10 

Diâmetro de tungsténio AMP mín. 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
Para os utilizadores avançados de soldadura CA existe a 
possibilidade de alterar os parâmetros de arranque CA.  
 

Parâmetros de arranque Tig CA 
Quando a unidade é entregue, não permite ao utilizador 
alterar os parâmetros de arranque: por opção predefinida 
“Parâmetros de arranque Tig”, a partir de agora TSTR, 
está selecionado em AUTO. Quando AUTO está 
selecionado para a opção TSTR, o valor dos 4 
parâmetros configuráveis (SCRT, STME, SSLP e PCRT) 
e a polaridade (EP) são guardados na unidade e podem 
ser modificados pelo utilizador. 
A imagem seguinte mostra o significado do parâmetro 
para um trabalho manual local. A rampa no tempo SSLP 
termina quando o nível de corrente STRT é atingido: se 
STRT for inferior a PCRT, o nível deve ser PCRT.  
Nota: quando se regula PCRT no intervalo acima, 
a corrente mínima fornecida pela unidade é de nível 
PCRT 

 
A sequência de arranque também muda se o pedal 
estiver presente: na realidade, cuidar do nível STRT não 
é configurável, o nível no final da rampa SSLP é o nível 
do pedal ou o nível de PCRT. 

 
NOTA: os parâmetros de configuração guardados 
asseguram o funcionamento do arco se tiver selecionado 
o elétrodo correto (diâmetro e cor).  
 
Para permitir a máxima flexibilidade a utilizadores 
avançados que necessitam de um controlo complete do 
processo de soldadura, os parâmetros de arranque CA 
podem ser modificados selecionando MANL para a opção 
TSTR (Parâmetros de Arranque Tig)no Menu C. 
O utilizador pode alterar a polaridade, 
 

 
os valores dos outros parâmetros de modo a criar a sua 
forma da onda pessoal para começar. 
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NOTA: a mudança dos parâmetros acima pode afetar o 
funcionamento do arco se não forem bem configurados.  
 
Reinício 2S, Reinício 4S, Soldadura por pontos 
e Duplo nível 
Ver na secção GTAW acima mais pormenores sobre o 
modo de trabalho. 
 

Menu SMAW 
Para entrar no Menu SMAW consulte a secção Menu 
acima descrita 
 
Na polaridade CA, só é visível o parâmetro de arranque 
HOT, podendo ser alterado 
 
 

Tabela 11. Menu SMAW 

Função 
Configuração de fábrica 

predefinida 

Intervalo de valores 
selecionáveis 

 

Nome de 
parâmetro 
visualizado 

 

Valor 
visualizado 

 

Força do arco 
SUAVE: 35 % 0 – 75% (passo de 1%) 

FRCE Valor de corrente 
selecionado (%) RÁPIDA: 75% 75 – 200% (passo de 1%) 

Arranque a quente 
SUAVE: 30% 0 – 75% (passo de 1%) 

HSTR Valor de corrente 
selecionado (%) RÁPIDA: 50% 50 – 200% (passo de 1%) 

Polaridade Stick CC+. CC+ ou CC- STPL Valor de corrente 
selecionado (-) 

 
ARC FORCE e HOT START 
Com estes dois parâmetros, o utilizador pode mudar o 
comportamento da unidade em soldadura STICK CC. 
Consultar soldadura stick CC para conhecer melhor 
ambas as características.  
 

POLARIDADE STICK 
Com esta função, é possível mudar a polaridade do 
grampo do elétrodo sem qualquer alteração nas ligações 
dos cabos de trabalho. A polaridade stick predefinida é 
CC+. 
 
Menu SYS 
Para entrar no Menu SYS consulte a secção Menu acima 
descrita 
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Tabela 12. Menu SYS 

Função 
Configuração de fábrica 

predefinida 

Intervalo de valores 
selecionáveis 

 

Nome de 
parâmetro 
visualizado 

 

Valor 
visualizado 

 

Unidades mm mm/INCH (polegadas) UNIT Valor de corrente 
selecionado  

VRD OFF (DESLIGAR) ON/OFF VRD Valor de corrente 
selecionado 

Luminosidade/Intensidade do 
LED 

 LOW 

LED Valor de corrente 
selecionado  

X MED 

 HIGH 

Opções remotas TIG AMP 
FOOT 

RMTE 
Tipo do valor de 

corrente 
selecionado AMP 

Cima/Baixo OFF (DESLIGAR) 

OFF (DESLIGAR) 

UPDN 
Tipo do valor de 

corrente 
selecionado 

AMPS 

MEM 

Amperagem MAX OFF (DESLIGAR) 51 – 199 - OFF AMPS Valor de corrente 
selecionado (A) 

Opção Cooler AUTO 
AUTO 

COOL 
Tipo do valor de 

corrente 
selecionado ON 

Revisão do firmware de 
controlo 

N/A N/A CTRL Revisão do SW 
de corrente 

Revisão de firmware da IU N/A N/A UI Revisão do SW 
de corrente 

Revisão de firmware da IC N/A N/A IC Revisão do SW 
de corrente 

Diagnóstico N/A Lista de n.ºs ERR #ERR 

Tempo de arco - - HOUR Valor de corrente  
de 0 a 9999 

Contador do Arco - - CNT Valor de corrente  
de 0 a 9999 

Reinício N/A SIM/NÃO RSET  

Modo Ecológico ON ON/OFF GRN Valor de corrente 
selecionado 

Bloqueio NÃO SIM/NÃO LOCK Valor de corrente 
selecionado 
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Luminosidade/Intensidade do LED 
Através desta opção, é possível selecionar a intensidade 
dos LED presentes na interface do utilizador: o utilizador 
pode selecionar três níveis. O nível Alto é recomendado 
quando se usa a unidade no exterior com luz solar de 
elevada luminosidade 
 
Opções remotas TIG 
Esta secção remota no Menu SYS está dedicada a 
seleccionar o tipo adequado de dispositivos remotos 
ligados. A própria unidade deteta a presença de 
dispositivos remotos (amptrol, pedal): ao selecionar AMP 
indica a unidade e 
amptrol está ligado, mas se selecionar FOOT é um pedal 
que está ligado. Por predefinição, esta selecção é para 
AMP. A selecção de FOOT e AMP também altera 
dinamicamente a possibilidade de seleccionar e alterar 
parâmetros nos termos descritos anteriormente. 
 
Opções UP/DOWN 
MODO AMP 
Existem três modos de funcionamento, correspondentes 
a diferentes estados da máquina:  
1) Antes da soldadura: premir a tecla UP (Cima) ou 

DOWN (Baixo) altera o valor definido da corrente  
2) Durante a soldadura: premir a tecla UP (Cima) ou 

DOWN (Baixo) altera o valor definido da corrente 
durante todas as fases do processo de soldagem, 
exceto durante as funções de arranque, onde a 
função UP/DOWN é sobreposta. 

3) Antes/depois fluxo: premir a tecla UP (Cima) ou 
DOWN (Baixo) altera o valor definido da corrente. 

 
A alteração é executada de duas formas consoante o 
tempo de pressão do botão: 
1) Função escalonada (Step): premir a tecla UP (Cima) 

ou DOWN (Baixo) por um período mínimo de 200 ms 
e libertar, provoca a subida/descida da corrente 
definida em 1 A.  

2) Função Incremental (Ramp): premir a tecla UP (Cima) 
ou DOWN (Baixo) por um período superior a 1 
segundo, a corrente definida começa a 
aumentar/reduzir com um incremento de (5A/s). Se a 
pressão for superior a 5 segundos, o incremento é de 
(10A/s). O incremento de corrente termina quando o 
botão UP/DOWN premido é libertado. 

3) Quando está presente um dispositivo remoto 

(FOOT ou AMP), consoante o processo de soldagem 
selecionado, o comportamento de aumento/Redução 
é diferente. 

 
No modo de soldadura SMAW, o dispositivo remoto 
define a amperagem em toda a gama, sobrepondo-se ao 
botão principal de controlo na interface frontal do 
utilizador. Nesse caso, os sinais proveniente de 
UP/DOWN são ignorados.  
 
No modo de soldadura GTAW, o dispositivo remoto 
define a percentagem principal entregue pela máquina. 
Regulando a amperagem principal, o botão UP/DOWN 
funciona com o dispositivo remoto conforme acima 
descrito.  
 
MODO MEM 
Premindo os botões de maçarico, o utilizador poderá 
alterar as definições guardadas nos locais da memória, 
de 1 a 9. Esta função não está disponível durante a 
soldadura. 
 

Opção de amperagem MAX 
Esta opção permite ao utilizador definir a corrente 
máxima definida pela máquina 
 
Opção COOLER 
Esta opção permite ao utilizador ativar permanentemente 
o refrigerador de água quando ON está selecionado. O 
refrigerador só é desligado no estado de repouso. 
Por predefinição, AUTO está ativado e o refrigerador de 
água segue o desenrolar da soldadura, o modo ecológico 
e o estado de repouso. 
O refrigerador é desligado quando o modo ecológico é 
ativado; a entrada em modo IDLE (repouso) confirma o 
estado OFF do refrigerador. 
 

Códigos de erro e deteção e resolução 
de problemas. 
Se ocorrer um erro, desligue a máquina, aguarde alguns 
segundos e volte a ligá-la. Se o erro se mantiver, 
é necessária uma manutenção. Deve contactar o centro 
de assistência técnica mais próximo ou a Lincoln Electric 
e indicar o código de erro apresentado no indicador do 
Painel Frontal. 
 
A opção ERR (Menu SYS) permite ver uma lista dos 
últimos 10 erros diferentes que ocorreram e foram 
registados pela unidade. Se os mesmos erros ocorrerem 
muitas vezes, apenas o último erro é registado. 
 
Para reiniciar os registos, realize o procedimento que se 
segue: 

 Prima o botão SEL  durante 5 seg. Após 
esse tempo a lista de erros é reiniciada.  

 Liberte o botão SEL 
 
Tabela 13. 

Tabela de códigos de erro 

01 

Tensão de entrada demasiado baixa 

 LED a piscar (a 5Hz). 
Isto indica que está ativada uma proteção 
de subtensão de entrada; a máquina 
reinicia automaticamente quando a tensão 
de entrada regressa aos valores corretos. 

02 

Tensão de entrada demasiado alta 

 LED a piscar (a 5Hz). 
Isto indica que está ativada uma proteção 
de sobretensão de entrada; a máquina 
reinicia automaticamente quando a tensão 
de entrada regressa aos valores corretos 
(280 VCA). 

03 

Ligação de entrada incorreta 

 LED a piscar (a 5Hz). 
Indica que a rede elétrica à qual a máquina 
se encontra ligada tem problemas graves. 
 Desligue a máquina e verifique a rede 

elétrica. 

04 

Bloqueio de tensão no lado principal 

 LED a piscar (a 5Hz). 
Indica que foi detetada uma condição de 
falha interna na tensão auxiliar. 
 
Para restabelecer a máquina: 
 Desligue e volte a ligar o interruptor de 

corrente para reiniciar a máquina. 
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06 

Bloqueio de tensão do inversor 

 LED a piscar (a 5Hz). 
Indica que foi detetada uma condição de 
falha interna na tensão auxiliar. 
 
Para restabelecer a máquina: 
 Desligue e volte a ligar o interruptor de 

corrente para reiniciar a máquina. 

09 

Erro de ligação 
Esta mensagem de erro indica que a 
comunicação entre o controlo e a IU 
(interface do utilizador) não está a 
funcionar.  
Para restabelecer a máquina: 
 Desligue e volte a ligar o interruptor de 

corrente para reiniciar a máquina. 

10 

Avaria na ventoinha 
Esta mensagem de erro indica que a 
ventoinha não está a funcionar 
adequadamente. Isto impede danos por 
temperatura excessiva. 

 LED a piscar (a 5Hz). 

11 

Avaria do refrigerador de água 

 LED a piscar (a 5Hz). 
O fluido de arrefecimento não circula 
devidamente através do maçarico. Procure 
mais informações no manual do refrigerador 
de água. 

12 

Sobrecarga do comutador CA 
Indica que ocorreu uma condição de 
sobrecarga. 
Para restabelecer a máquina: 
 Desligue e volte a ligar o interruptor de 

corrente para reiniciar a máquina. 

 LED a piscar (a 5Hz). 

15 

Avaria de presença do refrigerador de 
água 

 LED a piscar (a 5Hz). 
O refrigerador da água foi ligado/desligado 
durante o funcionamento. 
Para restabelecer a máquina: 
 Desligue e volte a ligar o interruptor de 

corrente para reiniciar a máquina. 
 

Tempo de arco e contador do arco 
Estas duas opções indicam ao soldador o total de horas 
de trabalho e o número total de funcionamento do arco 
(máx. 9999). 
Para reiniciar um ou ambos os registos, realize o 
procedimento que se segue. 

 Prima o botão SEL  durante 5 s. Decorrido 
este tempo o contador é reiniciado: 0,0 aparece nos 
visores da tensão  

 Liberte o botão SEL 
 

Revisão de firmware da IU, CTRL e IC 
Através desta opção é possível ver a atual revisão do 
software na IU, controlo e no painel de introdução.  
 

Opção GREE MODE 
Nesta opção é possível desativar o modo ecológico e o 
modo de ralenti. 
 

Opção LOCKOUT 
Com esta opção é possível ativar a função de bloqueio do 
visor. 
 Quando LOCK ON está definido no menu SYS, só 

estão disponíveis as definições de Amperagem 
Principal, funções de Memória e o menu SYS. 

 A reposição de fábrica no menu SYS reverte para 
LOCK OFF 

 A chamada de memória carrega as definições 
guardadas na operação de memorização, incluindo as 
definições do menu. 

 A chamada de memória preserva o estado de 
bloqueio 

 

REINÍCIO 
Através desta opção um utilizador final pode reiniciar 
todas as definições da máquina para as predefinições de 
fábrica indicadas neste manual, para todos os 
parâmetros. A memória não é afetada por esta 
reiniciação. 
 

Manutenção 
 

 AVISO 
Para qualquer operação de manutenção ou reparação, 
recomenda-se contactar o centro de assistência técnica 
mais próximo ou a Lincoln Electric. A manutenção ou as 
reparações executadas por centros de assistência ou 
pessoas não autorizados anularão o efeito e a validade 
da garantia do fabricante. 
 
A frequência das operações de manutenção pode variar 
de acordo com o ambiente de trabalho. Qualquer dano 
visível deve ser comunicado imediatamente. 
 Verifique a integridade de cabos e ligações. Substitua-

os se for necessário. 
 Mantenha a máquina limpa. Use um pano macio e 

seco para limpar a proteção exterior, em especial as 
grelhas de entrada/saída de ar. 

 

 AVISO 
Não abra a máquina nem introduza nada nas suas 
aberturas. A fonte de alimentação tem de ser desligada 
da máquina antes de cada manutenção e serviço. Após 
cada reparação, realize os testes adequados para 
garantir a segurança. 
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Política de Assistência ao Cliente 
A The Lincoln Electric dedica-se ao fabrico e venda de 
equipamento de soldadura de elevada qualidade, 
consumíveis e equipamento de corte. O nosso desafio é 
cumprir as necessidades dos nossos clientes e exceder 
as suas expectativas. Por vezes, os adquirentes 
poderão pedir à Lincoln Electric conselhos ou 
informações sobre a utilização dos seus produtos. 
Respondemos aos nossos clientes com base nas 
melhores informações de que dispomos nesse 
momento. A Lincoln Electric não dá garantias sobre tais 
conselhos e não assume qualquer responsabilidade 
relativamente a essas informações ou conselhos. 
Rejeitamos expressamente qualquer tipo de garantia, 
incluindo garantia de adequação de produtos a qualquer 
objetivo específico do cliente, no que diz respeito a tias 
informações e conselhos. Por uma questão prática, não 
assumimos também qualquer responsabilidade pela 
atualização ou correção das ditas informações ou 
conselhos depois da sua comunicação, nem o 
fornecimento de tal informação ou conselho cria, 
expande ou altera qualquer garantia relativa à venda 
dos nossos produtos. 
A Lincoln Electric é um fabricante recetivo, mas a 
seleção e uso de produtos específicos vendidos pela 
Lincoln Electric é inteira e somente da responsabilidade 
do cliente. Muitas variáveis fora do controlo da Lincoln 
Electric afetam os resultados obtidos na aplicação 
destes métodos de fabrico e requisitos de serviço. 
Sujeito a alteração - Tanto quanto é do nosso 
conhecimento, estas informações estão corretas no 
momento de impressão. Consulte www.saf-fro.com para 
obter informações atualizadas. 
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O equipamento elétrico não pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico! 
Nos termos da Diretiva Europeia 2012/19/CE relativa aos resíduos de equipamentos elétricos e eletrónicos 
(REEE) e respetiva aplicação em conformidade com as legislações nacionais, o equipamento elétrico em fim 
de vida útil, tem de ser recolhido separadamente e entregue em centros de reciclagem para este efeito. Como 
proprietário do equipamento, deve informar-se sobre os sistemas de recolha aprovados junto do nosso 
representante local. 
Ao cumprir esta Diretiva Europeia, está a proteger o ambiente e a saúde humana! 

 

Peças Sobressalentes 
12/05 

Instruções de consulta da lista de peças 
 Não utilize esta lista de peças para uma máquina cujo número de código não se encontre enumerado. Contacte o 

Departamento de Assistência da Lincoln Electric sobre qualquer número de código não enumerado. 
 Use a ilustração da página relativa à instalação e a tabela abaixo, para determinar a localização da peça para o 

código específico à sua máquina. 
 Use apenas as peças com a marcação "X" da coluna sob o número de coluna referido na página relativa à instalação 

(# indica uma alteração a esta publicação). 
 
Primeiro, leia as instruções de consulta da lista de peças acima e, depois, consulte o manual de "Peças Sobresselentes" 
fornecido com a máquina, que possui referências cruzadas de peças com imagens descritivas. 
 

REACh 
11/19 

Comunicação em conformidade com o Artigo 33.1 do Regulamento (CE) N.º 1907/2006 – REACh. 
Alguns componentes deste aparelho contêm: 
Bisfenol A, BPA,   EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Cádmio,    EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Chumbo,   EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Fenol, 4-nonyl-, ramificado, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
Em mais de 0,1% w/w em material homogéneo. Estas substâncias estão incluídas na “Lista de Substâncias 
Candidatas a Autorização que Suscitam Elevada Preocupação” da REACh.  
O seu produto específico poderá conter uma ou mais das substâncias indicadas. 
Instruções para uma utilização segura: 
 usar em conformidade com as instruções do fabricante e lavar as mãos após a utilização; 
 manter fora do alcance de crianças e não ingerir; 
 eliminar em conformidade com as regulamentações locais. 

 

Localização das lojas de assistência autorizada 
08/18 

 Em caso de reclamação de defeitos no período de garantia, o adquirente deverá contactar um centro de assistência 
autorizado ou a Lincoln Electric. 

 Contacte o seu Representante de vendas local para obter assistência e localizar o centro de assistência autorizado 
mais próximo. 

 

Esquema de Ligações Elétricas 
 
Consulte o manual de "Peças Sobresselentes" fornecido com a máquina. 
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Acessórios sugeridos 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Controlo remoto 15 m 

K14190-1 Refrigerador de água  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Extensão elétrica 15 m (*) 

K870 Amptrol de pedal 

 
(*) Só podem ser usadas 2 extensões elétricas para um comprimento máximo total de 45 m. 
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СПАСИБО! Благодарим за выбор ВЫСОКОКАЧЕСТВЕННОЙ продукции компании Линкольн Электрик. 
 Сразу же по получению проверьте целостность упаковки и оборудования. В случае повреждения

оборудования при доставке немедленно сообщите об этом дилеру.
 Для последующих обращений в сервисную службу перепишите с заводской таблички на аппарате в таблицу,

расположенную ниже: Наименование модели, Код и Серийный номер аппарата.

Наименование модели: 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Код и серийный номер: 

………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 
Дата и место покупки: 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Технические характеристики 
 

НАИМЕНОВАНИЕ ИНДЕКС 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

ХАРАКТЕРИСТИКИ СЕТИ 

Напряжение сети U1 Класс EMC Частота 

115 - 230 В пер. тока ± 15% A 50/60 Гц 

Входная 
линия 

Режим 20% 35% 60% 100% Входной ток I1макс PF max 

115 В 
пер.тока 

ММА (STICK) 3,2 кВт  1,9 кВт 1,4 кВт 

30 A 0,93 
TIG Пост. ток  2,4 кВт 1,8 кВт 1,4 кВт 

ММА (STICK) 
Пер. ток 

3,2 кВт  2,0 кВт 1,5 кВт 

TIG Пер. ток  2,6 кВт 2 кВт 1,6 кВт 

Входная 
линия 

Режим 30% 35% 60% 100%   

230 В 
пер.тока 

ММА (STICK) 5,5 кВт  3,7 кВт 2,9 кВт 

27,2 A 0,88 
TIG Пост. ток  4,8 кВт 3,7 кВт 2,8 кВт 

ММА (STICK) 
Пер. ток 

5,5 кВт  3,9 кВт 3,0 кВт 

TIG Пер. ток  5,0 кВт 4,0 кВт 3,2 кВт 

НОМИНАЛЬНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

 Сварочный ток I2 ПВ % Выходное напряжение U2 ПВ % 

Входная 
линия 

Режим 20% 35% 60% 100% 20% 35% 60% 100% 

115 В пер. 
тока, 1 фаза 

ММА (STICK) 
Пост. ток 100A  60A 45A 24 В  22,4 В 21,8 В 

TIG Пост. ток  115A 90A 70A  14,6 В 13,6 В 12,8 В 

ММА (STICK) 
Пер. ток 

100A  60A 45A 24 В  22,4 В 21,8 В 

TIG Пер. ток  115A 90A 70A  14,6 В 13,6 В 12,8 В 

Входная 
линия 

Режим 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100% 

230 В пер. 
тока, 1 фаза 

ММА (STICK) 
Пост. ток 160A  115A 95A 26,4 В  24,6 В 23,8 В 

TIG Пост. ток  200A 165A 130A  18 В 16,6 В 15,2 В 

ММА (STICK) 
Пер. ток 

160A  115A 95A 26,4 В  24,6 В 23,8 В 

TIG Пер. ток  200A 165A 130A  18 В 16,6 В 15,2 В 

ДИАПАЗОН РЕГУЛИРОВКИ СВАРОЧНОГО ТОКА 

Диапазон сварочного тока Максимальное напряжение холостого хода OCV U0 

2 – 200A 109 В пост.тока 

РЕКОМЕНДУЕМОЕ СЕЧЕНИЕ СЕТЕВОГО КАБЕЛЯ И НОМИНАЛЫ ПЛАВКИХ ПРЕДОХРАНИТЕЛЕЙ 

Размер предохранителя (с задержкой) или 
защитного прерывателя 

Сетевой кабель 

16 A при 115 В пер. тока – 16A при 230 В  
пер. тока 

3 x 2,5 мм2 

ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ И МАССА 

Высота Ширина Длина Чистая масса 

419 мм 246 мм 506 мм 23 кг 
 

Диапазон рабочих 
температур 

Температура 
хранения 

Рабочая влажность 
(t=20°C) 

Степень защиты 

От -10°C до +40°C От -25°C до 55°C Не предусмотрено IP23 
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Электромагнитная совместимость (ЭМС) 
01/11 

Сварочный источник разработан в соответствии со всеми действующими нормами и правилами по 
электромагнитной совместимости. Однако он может излучать электромагнитные помехи, которые способны 
влиять на другие системы, например: телефонные, радио и телевизионные приемники или мешать работе 
другим системам безопасности. Помехи могут привести к проблемам в работе этих систем. Поэтому 
внимательно изучите данный раздел, чтобы исключить или уменьшить интенсивность электромагнитных помех, 
излучаемых сварочным источником. 
 

Данный аппарат предназначен для эксплуатации в производственных условиях. Установка 
и эксплуатация оборудования должны выполняться в соответствии с требованиями этой инструкции. 
При обнаружении любых электромагнитных помех следует провести необходимые мероприятия по их 
устранению. При необходимости обращайтесь за помощью в компанию «Линкольн Электрик». 

Электрооборудование класса A не предназначено для эксплуатации в жилых районах с электроснабжением 
низковольтными источниками из-за проблем с электромагнитной совместимостью по причине возможных 
наведенных и излучаемых помех. Данное оборудование соответствует стандартам IEC 61000-3-11 
и IEC 61000-3-12, если импеданс общественной низковольтной сети электропитания в точке общего подключения 
ниже 83 мΩ (или мощность короткого замыкания выше 0,6 МВА), и может подключаться к такой сети. 
Ответственность за соответствие импеданса указанным требованиям несет установщик или пользователь 
оборудования (при необходимости следует проконсультироваться с оператором сети). 
 
Перед установкой источника следует исследовать место предполагаемой установки и определить, на работу каких 
устройств может повлиять электромагнитное воздействие сварочного источника. Примите во внимание следующие 
системы: 
 Сетевые, сварочные, управляющие и телефонные кабели, которые расположены в рабочей зоне или рядом 

с источником. 
 Радио- и/или телевизионные передатчики. Компьютеры или оборудование с компьютерным управлением. 
 Системы безопасности и контроля производственных процессов. Оборудование для калибровки и измерения. 
 Медицинские приборы индивидуального пользования (электронные кардиостимуляторы или слуховые 

аппараты). 
 Проверьте помехоустойчивость систем, работающих рядом с источником. Все оборудование в рабочей зоне 

должно удовлетворять требованиям по помехоустойчивости. Кроме этого, могут потребоваться дополнительные 
меры защиты. 

 Размеры рабочей зоны зависят от конструкции того здания, в котором производится сварка, и от того, 
выполняются ли там какие-либо иные работы. 

 
Чтобы уменьшить электромагнитное излучение от аппарата, необходимо. 
 Подключить источник к сети питания в соответствии с рекомендациями, изложенными в настоящем 

руководстве. Если электромагнитное воздействие существует, требуется провести дополнительные 
мероприятия для его уменьшения (например, установить сетевые фильтры). 

 Сварочные кабели рекомендуется выбирать минимальной длины и располагать их лучше как можно ближе друг 
к другу. При возможности, свариваемую деталь заземляют для снижения электромагнитных излучений. 
Сварщик должен проверить надежность заземления, от которого зависит исправность и безопасность работы 
оборудования и персонала. 

 Специальное экранирование кабелей в зоне сварки может способствовать снижению электромагнитных 
излучений. Может потребоваться разработка специальных решений. 

 

 ВНИМАНИЕ! 
Электрооборудование с характеристиками Класса A не предназначено для эксплуатации в жилых районах, где 
электроснабжение осуществляется низковольтными источниками, из-за проблем с электромагнитной 
совместимостью по причине возможных контактных или излучаемых помех. 

 
 



Русский 3 Русский 

Безопасность 
01/11 

 ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ 
Изделием может пользоваться только квалифицированный персонал. Монтаж, эксплуатация, техобслуживание и 
ремонт оборудования должны выполняться только квалифицированным персоналом. Перед эксплуатацией этого 
изделия внимательно ознакомьтесь с данной инструкцией. Несоблюдение указаний, приведенных в этой 
инструкции, может привести к серьезным травмам, смертельному исходу или к поломке изделия. Внимательно 
ознакомьтесь с приведенными ниже предупреждающими символами. Компания Lincoln Electric не несёт 
ответственности за неисправности, вызванные неправильной установкой, неправильным обслуживанием или 
неправильной эксплуатацией. 
 

 

ВНИМАНИЕ: Этот символ указывает на то, что необходимо соблюдать инструкции, чтобы 
избежать тяжелых травм, смертельного исхода или поломки самого устройства. Защитите себя и 
других от возможных тяжелых травм или смерти. 

 

ВНИМАТЕЛЬНО ЧИТАЙТЕ ИНСТРУКЦИИ: Перед началом применения этого устройства 
внимательно прочитайте настоящее руководство и добейтесь его понимания. Сварочная дуга 
представляет опасность. Несоблюдение указаний, приведенных в настоящем руководстве, может 
привести к тяжелым травмам, смертельному исходу или же к поломке самого устройства. 

 

ПОРАЖЕНИЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ МОЖЕТ УБИТЬ: Сварочный аппарат создает высокое 
напряжение. Не прикасайтесь к электродам, зажиму заготовки или к присоединенной заготовке, 
если устройство включено в сеть. Изолируйте себя от электрода, зажима заготовки или 
присоединенной заготовки. 

 

УСТРОЙСТВО ПИТАЕТСЯ ОТ ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СЕТИ: Перед началом, каких-либо работ на этом 
устройстве необходимо отключить его от сети питания. Устройство должно быть установлено и 
заземлено согласно указаниям завода-изготовителя и действующим нормам и правилам. 

 

УСТРОЙСТВО ПИТАЕТСЯ ОТ ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СЕТИ: Регулярно проверяйте кабели питания, 
сварочные кабели и кабели зажима заготовки. При обнаружении любых повреждений изоляции 
немедленно поменяйте кабель. Во избежание случайного зажигания дуги не кладите 
электрододержатель непосредственно на сварочный стол или на другую поверхность, имеющую 
контакт с зажимом заготовки. 

 

ЭЛЕКТРОМАГНИТНОЕ ПОЛЕ МОЖЕТ БЫТЬ ОПАСНО: Электрический ток, протекающий через 
любой проводник, создает вокруг него электромагнитное поле (ЭП). ЭП может создавать помехи в 
работе некоторых кардиостимуляторов, поэтому сварщики с имплантируемым 
кардиостимулятором должны проконсультироваться у своего врача перед началом работы с этим 
устройством. 

 

СООТВЕТСТИЕ С CE: Устройство соответствует указаниям Европейского Комитета CE. 

 

ВНИМАНИЕ! ОПТИЧЕСКОЕ ИЗЛУЧЕНИЕ: в соответствии с требованиями Директивы 2006/25/EC и 
стандарта EN 12198 для оборудования 2-й категории, обязательно пользуйтесь средствами 
индивидуальной защиты (СИЗ), имеющими фильтр со степенью защиты до 15 (по стандарту 
EN169). 

 

СВАРОЧНЫЕ ПАРЫ И ГАЗЫ МОГУТ БЫТЬ ОПАСНЫ: В процессе сварки могут возникать пары и 
газы, которые опасны для здоровья. Не вдыхайте эти пары и газы. Во избежание этого риска 
должна применяться соответствующая вентиляция или вытяжка для удаления паров и газов из 
зоны дыхания. 

 

ИЗЛУЧЕНИЕ СВАРОЧНОЙ ДУГИ МОЖЕТ ВЫЗВАТЬ ОЖОГИ: Пользуйтесь защитной маской 
с соответствующим фильтром и экраном для защиты глаз от лучей дуги во время сварки или 
наблюдения за ней. Для защиты кожи носите соответствующую одежду, изготовленную из 
прочного и невоспламеняемого материала. Защитите находящийся вблизи персонал с помощью 
соответствующих невоспламеняемых экранов или предостерегайте их перед непосредственным 
наблюдением дуги или ее воздействием. 

 

ИСКРЫ МОГУТ ВЫЗВАТЬ ПОЖАР ИЛИ ВЗРЫВ: Устраните все факторы пожарной опасности из 
зоны проведения сварочных работ. Огнетушитель должен быть в полной готовности. Искры и 
горячий материал, образующиеся в процессе сварки, легко проникают через маленькие щели и 
отверстия в соседнюю зону. Не выполняйте сварку никаких емкостей, баков, контейнеров или 
материала, пока не будут приняты соответствующие меры по защите от появления 
легковоспламеняющихся или токсических газов. Никогда не используйте это оборудование 
в присутствии легковоспламеняющихся газов, паров или жидкостей. 
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СВАРИВАЕМАЯ ЗАГОТОВКА МОЖЕТ ОБЖЕЧЬ: В процессе сварки вырабатывается большое 
количество тепла. Горячие поверхности и заготовки в рабочей зоне могут вызвать тяжелые ожоги. 
Пользуйтесь перчатками и щипцами при контакте или перемещении заготовок в рабочей зоне. 

 

ПОВРЕЖДЕНИЕ ГАЗОВОГО БАЛЛОНА МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К ВЗРЫВУ: Используйте только 
баллоны с правильным типом сжатого защитного газа в соответствии с выбранным процессом, и 
также исправные регуляторы, рассчитанные на этот тип газа и давления. Всегда предохраняйте 
баллон от падения, закрепляя его в вертикальном положении. Никогда не перемещайте баллон 
без защитного колпака. Не допускайте соприкосновения электрода, электрододержателя, зажима 
заготовки или другой детали под напряжением к баллону с газом. Устанавливайте баллон вдали от 
источников тепла, возможности физического повреждения и мест сварки, где могут 
образовываться искры. 

HF 
ОСТОРОЖНО: используемое для бесконтактного поджига в режиме аргонно-дуговой сварки TIG 
(GTAW) ВЧ-возбуждение может помешать работе недостаточно экранированного компьютерного 
оборудования, центров электронной обработки данных и промышленных роботов, в том числе 
может привести к полному отказу системы. Аргонно-дуговая сварка TIG (GTAW) может создавать 
помехи для электронных телефонных сетей, а также для радио- и телевизионных сигналов. 

 

ШУМ, СОЗДАВАЕМЫЙ СВАРКОЙ, МОЖЕТ БЫТЬ ВРЕДНЫМ: сварочная дуга способна создавать 
шум уровня 85 дБ в течение 8-часового рабочего дня. Сварщики обязаны использовать 
соответствующую защиту органов слуха, а работодатели обязаны проводить осмотры и замерять 
уровни воздействия вредных факторов на здоровье работников. 

 

ЗНАК БЕЗОПАСНОСТИ: Устройство питается от сети, предназначено для сварочных работ, 
проводимых в среде с повышенным риском электрического поражения. 

 
Изготовитель оставляет за собой право изменять и/или совершенствовать конструкцию оборудования, не обновляя 
при этом руководство пользователя. 
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Введение 
 

Общее описание 
Аппарат PRESTOTIG 200 AC/DC предназначен для 
сварки MMA (SMAW) и TIG (GTAW) на постоянном и 
переменном токе.  
Изделие предназначено главным образом для 
удовлетворения требований процесса TIG в режиме 
как постоянного, так и переменного тока: благодаря 
расширенным опциям меню, как начинающие, так и 
опытные сварщики могут регулировать параметры 
сварки с целью получения оптимальных 
характеристик.  

Ниже поясняется, как войти в меню, и какие 
параметры можно задать. 
Дополнительная комплектация PRESTOTIG 200 
AC/DC: 
 ХОМУТ 
 ГАЗОВЫЙ ШЛАНГ 
 КРЕПЛЕНИЕ ШЛАНГА 
 КОЛПАЧКОВАЯ ГАЙКА, 1/4F 
 ОХВАТЫВАЕМАЯ МУФТА БЫСТРОРАЗЪЁМНОГО 

СОЕДИНЕНИЯ ШЛАНГА 
 
Рекомендуемое оборудование, которое может 
приобрести пользователь, описано в Разделе 
"Рекомендуемые вспомогательные принадлежности". 

 

Установка и эксплуатация 
 
Перед монтажом или эксплуатацией ознакомьтесь 
с этим разделом в полном объеме. 
 

Выбор места для установки 
Данный аппарат предназначен для работы в сложных 
производственных условиях. Для продления его срока 
службы и обеспечения надежной работы очень важно 
выполнять простые профилактические мероприятия. 
 Запрещается ставить или эксплуатировать 

оборудование на поверхностях с наклоном более 
15° от горизонтали. 

 Не допускается использование аппарата для 
размораживания труб. 

 Оборудование следует устанавливать в местах 
с чистого воздуха. При этом должно 
обеспечиваться беспрепятственное прохождение 
воздуха через воздухозаборные жалюзи аппарата. 
Запрещается накрывать аппарат бумагой, рабочей 
одеждой или тряпками, когда он включен. 

 Периодически удаляйте пыль и грязь, оседающие 
внутри аппарата. 

 Класс защиты аппарата - IP23. Рекомендуется, по 
возможности, не подвергать аппарат воздействию 
воды, не ставить его на влажную поверхность и в 
грязь. 

 Установите аппарат вдали от радиоуправляемых 
хорошей циркуляцией устройств. Работающее 
оборудование может отрицательно повлиять на 
работу этих устройств и привести к их сбоям или 
повреждениям. Изучите раздел «Электро-
магнитная совместимость» данного руководства. 

 Запрещается работать в местах, где температура 
окружающего воздуха превышает +40°С. 

 

Подключение к сети питания 
Перед включением аппарата необходимо проверить 
напряжение, фазы и частоту питающей сети. 
Разрешенные параметры сети указаны в разделе 
технических характеристик в этой инструкции или на 
заводской табличке на самом аппарате. Убедитесь, 
что аппарат заземлен. 
 
Убедитесь в том, что сеть питания способна 
обеспечить необходимую мощность для нормальной 
работы аппарата. Номинал предохранителей и 
сечение кабеля указаны в разделе технических 
характеристик в этой инструкции. 

 
Данные аппараты могут работать от генераторов 
с ДВС, при условии, что генератор вырабатывает 
необходимые напряжение, частоту и мощность, 
указанные в разделе технических характеристик 
данного руководства. Кроме этого, 
к вспомогательному источнику генератора 
предъявляются требования, приведенные ниже. 
 
230 В пер.тока 1 фазы: 
 Пиковое напряжение AC: не более 280 В. 
 Диапазон изменения частоты сети: от 50 до 60 Гц. 
 Действующее напряжение формы волны 

переменного тока: 230В ± 15%. 
 
115 В перем. Тока, 1 фаза: 
 Диапазон изменения частоты сети: от 50 до 60 Гц. 
 Действующее напряжение формы волны 

переменного тока: 115В ± 15%. 
 
Примечание. В случае подключения к сети 
напряжением 115 В пер. тока значение сварочного 
тока оборудования снизится. Это очень важное 
условие, требующее проверки, т.к. многие генераторы 
с ДВС создают высоковольтные пики. Ввиду 
опасности выхода из строя не рекомендуется работа 
этого оборудования с генераторами, не 
соответствующими данным условиям. 
 
Внимание! Для обеспечения надлежащей 
продолжительности включения необходимо изменить 
защиту от перегрузки по току на 25 A, тип D, а также 
использовать соответствующую штепсельную вилку 
(или подключиться к электросети напрямую). 
 
Например: 
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Подключение кабелей 
Сварочные кабели имеют разъемы Twist-Mate, 
обеспечивающие быстрое подключение и отключение 
от аппарата. См. следующие разделы для 
подключения аппарата в режимах сварки электродом 
(MMA) или TIG (GTAW). 
 
Таблица 1. 

 

Быстроразъемный выход: сварочный 
разъем горелки (процессы MMA и 
GTAW) для подключения сварочной 
цепи. 

 

Быстроразъемный выход: сварочный 
разъем заготовки для подключения 
сварочной цепи. 

 
Сварка электродом (MMA) 
В комплектацию данного аппарата не входит комплект 
сварочных кабелей для сварки ММА, но его можно 
приобрести отдельно. Для более подробной 
информации см. раздел «Принадлежности». 
 
Перед началом сварки определите полярность 
используемых электродов. Для получения этой 
информации проверьте технические характеристики 
электрода. Затем подключите сварочные кабели 
к сварочным разъемам оборудования в соответствии 
с выбранной полярностью. На рисунке ниже показан 
способ подключения для горелки. 
 

 
 
Подключите электродный кабель к терминалу горелки, 
а зажим заготовки - к терминалу заготовки. Вставьте 
соединитель с ключом, выровняв его так, чтобы 
выступ ключа входил в ответный паз, и поверните его 
на ¼ оборота по часовой стрелке. Не затягивайте 
слишком сильно. 
 
Опции полярности для ММА (Stick) - (DC+, DC-, AC) – 
можно выбрать с помощью кнопки на лицевой панели 
и меню, см. ниже. 
 
Сварка вольфрамовым электродом в среде 
инертного газа TIG (GTAW) 
В комплектацию данного аппарата не входит 
TIG-горелка для сварки TIG, но ее можно приобрести 
отдельно. Для более подробной информации см. 
раздел «Принадлежности». 
 

 
 

Подключите кабель 
горелки к терминалу 
горелки на аппарате, 
и зажим заготовки — 
к терминалу заготовки. 
Вставьте соединитель 
с ключом, выровняв его 
так, чтобы выступ ключа входил в ответный паз, 
и поверните его на ¼ оборота по часовой стрелке. Не 
затягивайте слишком сильно. Затем присоедините 
газовый шланг от TIG-горелки к газовому соединителю 
(В) на передней части аппарата. На случай 
необходимости в комплектацию включен 
дополнительный газовый соединитель для фитинга на 
передней части аппарата. Далее подсоедините 
фитинг на задней части аппарата к газовому 
регулятору на используемом баллоне. Необходимая 
арматура входит в комплект поставки. Присоедините 
курок TIG-горелки к соединителю курка (А) на 
передней части аппарата. 
 
Сварка TIG с горелкой с водным 
охлаждением 
Аппарат может использоваться с узлом охлаждения: 
 COOLARC-24  
Если к аппарату подключен упомянутый выше узел 
Coolarc, он будет включаться и отключаться 
автоматически, чтобы обеспечить охлаждение 
горелки. В режиме электродной сварки Stick узел 
охлаждения отключен. 
 
В комплектацию данного аппарата не входит 
TIG-горелка с охлаждением, но ее можно приобрести 
отдельно. Для более подробной информации см. 
раздел «Принадлежности». 
 

 ВНИМАНИЕ! 
Аппарат оснащен электрическим разъемом для узла 
Coolarc, который находится на задней части 
аппарата. Этот разъем предназначен ТОЛЬКО для 
указанного узла Coolarc. 
 

 ВНИМАНИЕ! 
Перед подключением узла охлаждения тщательно 
ознакомьтесь с руководством по обслуживанию, 
прилагающимся к узлу охлаждения. 
 

 ВНИМАНИЕ! 
Подключайте и отключайте узел охлаждения, когда 
аппарат выключен. 
 
Подключение пульта дистанционного 
управления. 
Для выбора пульта ДУ см. раздел 
«Принадлежности». Для использования 
пульта ДУ необходимо подключить его к 
соответствующему разъему на передней 
панели аппарата. Оборудование 
самостоятельно определит подключение пульта ДУ 
и включит индикацию дистанционного управления 
REMOTE LED. Более подробная информация об 
этом режиме работы приводится в следующем 
разделе. 
 



Русский 7 Русский 

Задняя панель 

A B

C

D

E

 
A. Сетевой выключатель: включает/отключает подачу 

электропитания к аппарату. 
B. Сетевой кабель: Подключает аппарат к сети 

физически. 
C. Вентилятор: не блокируйте и не закрывайте 

фильтром отверстие вентилятора. Функция 
“F.A.N.” (Fan As Needed) – «Охлаждение при 
необходимости» - обеспечивает автоматическое 
включение и отключение вентилятора. Вентилятор 
включается при начале сварочных работ 
и работает в течение всего процесса сварки. Если 
сварка не выполняется в течение более 10 минут, 
аппарат перейдет в «Зеленый режим». 

 
«Зеленый режим» 
«Зеленый режим» - функция, которая переводит 
аппарат в режим ожидания: 
 Подача сварочного тока отключена. 
 Вентиляторы замедляются 
 Все светодиодные индикаторы на передней 

панели отключены, кроме индикатора питания 
(горит постоянно) и индикатора VRD (горит 
постоянно), если включена функция VRD. 

 На дисплее отображается символ тире 
 

Это позволяет уменьшить попадание пыли внутрь 
аппарата и снизить расход энергии. 

 
Для восстановления перезагрузите аппарат 
в режим сварки или нажмите курок ТИГ, либо 
нажмите любые кнопки на передней панели, или 
же поверните ручку регулировки кодирующего 
устройства. 

 
ПРИМЕЧАНИЕ. Если к аппарату подключен узел 
охлаждения TIG-горелки COOLARC, он будет 
включаться и отключаться функцией «Зеленый 
режим», также на основе опции COOL 
(Охлаждение). Более подробную информацию 
см. в разделе меню SYS. 

 
ПРИМЕЧАНИЕ. Пользователь может получить 
разрешение на включение или отключение 
«Зеленого режима». Для получения более 
подробной информации см. раздел меню SYS. 
Холостой режим 

Через 30 минут простоя без выполнения сварки 
аппарат переходит в режим пониженной 
мощности. Все индикаторы отключаются, мигает 
только индикатор питания ВКЛ. 

 
Для восстановления рабочего режима 
перезагрузите аппарат в режим сварки или 
нажмите курок, либо нажмите любые кнопки на 
передней панели, или же поверните ручку 
кодирующего устройства 
Процедура выхода займет 6-7 с: после этого 
аппарат готов к работе. 

 
D. Газовпускное отверстие: соединение для подачи 

защитного газа для процесса TIG. Подключите 
аппарат к источнику подачи газа через 
прилагающийся соединитель. Газовый баллон 
должен быть оснащен редукционным клапаном 
и регулятором расхода. 

E. Разъем питания для узла охлаждения Coolarc: 
разъем 400 В пер.тока. Узел охлаждения Coolarc 
следует подключать к данному разъему. 

 

Элементы управления и рабочие 
характеристики 
Включение аппарата: 
При включении аппарата выполняется его 
автоматическое тестирование. 
Аппарат готов к работе, когда на передней панели 
управления горит индикатор питания «Power ON», 
индикатор «А» (расположенный в центре 
синоптической панели) и один из индикаторов 
сварочных режимов. Эти условия являются 
минимальными; в зависимости от режима сварки, 
могут также гореть другие индикаторы. 
 

 
 
Индикаторы и регуляторы на лицевой 
панели 
 
Индикатор питания ВКЛ: 

 
Этот индикатор мигает при включении аппарата или 
во время перезагрузки после работы в холостом 
режиме, и устойчиво горит, когда аппарат готов 
к работе. 
 
При включении защиты от Выхода за верхний предел 
диапазона входного напряжения, индикатор питания 
начинает мигать, а на дисплеях отображается код 
ошибки. После возврата входного напряжения в 
правильный диапазон происходит автоматическая 
перезагрузка аппарата. Более подробная информация 
содержится в разделе «Коды ошибки и устранение 
неисправностей». 
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Если нажат курок, но аппарат еще не готов к сварке 
в режиме TIG, светодиодный индикатор питания будет 
часто мигать. Отпустите курок, чтобы восстановить 
нормальную работу аппарата. 
 
Индикатор пульта ДУ: 

 
Этот индикатор включается при подключении 
к аппарату пульта ДУ через разъем для 
дистанционного управления. 
Если к аппарату подключен пульт ДУ, то ручка 
регулировки сварочного тока работает в двух 
различных режимах: электродная сварка STICK и TIG: 
 

 Режим электродной сварки STICK: активен 
при подключении пульта ДУ к разъему 
аппарата. Работают ручной или педальный 
пульт ДУ Amptrol (курок игнорируется). 

 

 
 

  

 
При подключении пульта ДУ отключается ручка 
регулировки сварочного тока пользовательского 
интерфейса аппарата. Управление полным 
диапазоном сварочного тока доступно через пульт 
ДУ. 
 Режим сварки TIG: подача сварочного тока 

отключена в локальном и дистанционном 
режимах. Для подачи сварочного тока 
необходимо пользоваться курком горелки. 

 

  
 

  

 
Диапазон сварочного тока, который можно 
выбрать с пульта ДУ, зависит от 
пользовательского интерфейса ручки регулировки 
сварочного тока. Например: если 
в пользовательском интерфейсе ручки 
регулировки сварочного тока установлено 
значение сварочного тока 100 A, то пульт ДУ 
отрегулирует диапазон сварочного тока от 
минимально допустимого значения до 
максимального, равного 100 A. 

 
Сварочный ток, заданный с помощью ручки 
регулировки, отображается в течение 3 секунд при 
каждом ее перемещении. По истечении 3 секунд 
отображается значение тока, выбранное на пульте 
ДУ. 

 
Педальный пульт ДУ: Для правильной 
эксплуатации необходимо включить в 
установочном меню «Меню GTAW» и 
«Меню SYS»: 
 Происходит автоматический выбор 2-шаговой 

последовательности 
 Отключается линейное нарастание или 

уменьшение и функция повторного включения. 
 Точечная сварка, двухуровневая и 4-шаговая 

функции не активны. 
(После отключения пульта ДУ восстанавливается 
нормальный режим работы.) 

Индикатор срабатывания тепловой защиты: 

 
Этот индикатор включается при перегреве аппарата и 
отключении подачи сварочного тока. Это может 
происходить при превышении ПВ аппарата. Оставьте 
аппарат во включенном состоянии и дождитесь 
охлаждения его внутренних компонентов. После 
отключения индикатора тепловой защиты можно 
продолжить работу. 
 
Индикатор включения схемы понижения 
напряжения холостого хода VRD (только для 
аппаратов, произведенных для Австралии). 

 
Данный аппарат снабжен устройством понижения 
напряжения VRD, которое понижает напряжение на 
выходных терминалах. 
 
Функция VRD доступна для аппаратов, 
изготовленных по стандарту AS 1674.2 Австралия. 
(Логотип C-Tick " " на/возле заводской таблички). 
 
Индикатор TVRD включен, когда напряжение на 
выходе аппарата менее 12 В, при этом сварка не 
осуществляется (холостой ход). 
 
У других аппаратов (ЕС и США) эта функция 
включается в меню SYS. 
 
Полярность : 

 
 
Этот значок предназначен для установки 
полярности процесса: операции DC+, AC ММА (stick), 
DC- и AC TIG. 
 
ПРИМЕЧАНИЕ. Нажатие кнопки, управляющей 
ПОЛЯРНОСТЬЮ процесса, переключает подсветку 
значка между полярностями DC (пост. тока) и AC 
(пер.тока). 
 
Процесс: 
 

 
 
Функция этого значка заключается в том, чтобы 
позволить пользователю задать определенный 
процесс. 
1. Высокочастотная TIG-сварка 
2. Сварка TIG восходящей дугой 
3. ММА (Stick) – режим Soft (электрод 7018) 
4. ММА (Stick) – режим Crisp (электрод 6010) 
 
ПРИМЕЧАНИЕ. Параметры управления дугой, 
горячий старт, а также параметры жесткости дуги 
различны в двух режимах электродной сварки. В меню 
SMAW можно изменить параметры горячего старта и 
диаграмму жесткости дуги. 
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ПРИМЕЧАНИЕ. Нажатие кнопки, управляющей 
выбором ПРОЦЕССА, переключает подсветку значка 
слева направо через последовательность чисел. 
 
Вывод: 

 
Этот раздел позволяет оператору задать желаемый 
метод управления выводом 
1. 2-шаговый 
2. 4-шаговый 

3. ВКЛ: для старта не требуется курок.    
 
Нажатие кнопки, управляющей выбором ВЫВОДА, 
переключает освещение значка слева направо. 
 
Форма волны переменного тока: 
 

 
 
Эти значки позволяют оператору настраивать 
характеристики дуги для сварки TIG только для 
полярности AC (пер.ток). 
Автоматический режим и режим опытного 
пользователя: 
По умолчанию горит значок AUTO 
(Автоматический режим). Это означает, что 
управление параметрами формы волны переменного 
тока происходит автоматически в зависимости от 
сварочного тока. Доступен только параметр частоты 
переменного тока. 
Частота переменного тока: эта функция регулирует 
частоту формы волны переменного тока в циклах 
в секунду. 
 
Соотношение между значениями «Сила тока» 
и «Баланс» при выборе режима AUTO показано 
в таблице ниже. 
 
Таблица 2. 

Сила тока 
Баланс переменного 

тока % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
Переключение в режим опытного пользователя: 
 Нажмите кнопку AC WAVESHAPE (Форма волны 

пер.тока) дважды: Значок AUTO замигает, и на 
дисплее появится сообщение AUTO ON 
(Автоматический режим включен). 

 Поверните ручку кодировщика для выбора AUTO 
OFF (Автоматический режим выключен). 

 Подтвердите выбор, снова нажав кнопку AC 
WAVESHAPE (Форма волны пер.тока). Значок 

AUTO (Автоматический режим) погаснет, и все 
параметры формы волны переменного тока станут 
доступны.  

 
Чтобы вернуться в автоматический режим, выполните 
снова описанные выше шаги, нажимая несколько раз 
до тех пор, пока значок AUTO не замигает, а затем 
выберите с помощью кодирующего устройства AUTO 
ON (Автоматический режим включен). 
 
В режиме опытного пользователя доступны 
следующие параметры: 
1. Частота переменного тока: эта функция 

регулирует частоту формы волны переменного 
тока в циклах в секунду. 

2. Баланс переменного тока: баланс переменного 
тока позволяет регулировать количество времени 
в процентах, когда полярность электрода является 
отрицательной. 

3. Смещение электрода в 
отрицательную/положительную полярность: эта 
функция управляет параметром силы тока для 
положительной и отрицательной сторон волны при 
TIG-сварке в полярности переменного тока. 

 
На дисплее напряжения отображается сокращенное 
описание выбранного значка. На дисплее силы тока 
показано значение, которое нужно отрегулировать. 
 
Функции программируемого контроллера: 
 

 
 
Программируемый контроллер позволяют оператору 
настраивать характеристики сварки TIG для обеих 
полярностей — AC (пер. ток) и DC (пост. ток). Нажатие 
кнопки «Sel» задает цикл по графику процесса. 
 
Таблица 3. 

 

Предварительная подача 
газа: задает время в секундах, 
на протяжении которого газ 
будет подаваться до старта 
дуги. 

 

Ток поджига: задает 
начальный ток для процесса. 

 

Нарастание: задает время 
в секундах, на протяжении 
которого ток поджига достигает 
нормального значения рабочей 
силы тока. 

 

Рабочая сила тока: задает 
силу тока для всех допустимых 
сварочных процессов. 

 

Спад: задает время в секундах, 
на протяжении которого 
рабочая сила тока понижается 
до конечной силы тока. 
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Конечная сила тока: задает 
конечный ток для процесса. 

 

Заключительная подача газа: 
задает время в секундах, на 
протяжении которого газ 
подается после прекращения 
дуги. 

 
Функции импульсного программируемого 
контроллера: 
 

 
 
Таблица 4. 

 

Пиковый ток в процентах: эта 
функция задает количество 
времени, которое импульсная 
форма волны находится на 
пике значения силы тока. Эта 
функция задается в процентах 
от общего времени 
импульсного цикла. 

 

Частота импульсов в 
секунду: задает общее 
количество импульсных циклов 
за секунду времени. 

 

Фоновый ток в процентах: 
задает фоновый ток 
импульсной формы волны. 
Фоновый ток задается в 
процентах от пикового тока. 

 
Регулировка основного тока: 
 

   
 
Кнопка управления основной силой тока 
предназначена для быстрого выбора методов 
настройки параметра основной силы тока. Эта 
функция позволяет пользователю быстро выйти из 
раздела программируемого контроллера 
тока/напряжения, устраняя необходимость проходить 
через все возможные функции программируемого 
контроллера для настройки основной силы тока или 
выхода из меню программируемого контроллера. 
 
Эта ручка также используется для многоцелевого 
управления: см. информацию о том, как использовать 
эту ручку управления для выбора параметров, в 
Разделе «Инструкции по эксплуатации». 
 

Отображения на дисплее: 
 

  
На дисплее справа отображается предварительно 
заданное значение сварочного тока (А) до начала 
сварки и фактический сварочный ток во время сварки, 
а на дисплее слева отображается напряжение (В) на 
выходных терминалах аппарата. 
 
Мигание на обоих дисплеях указывает на режим 
отображения средних значений предыдущей сварки. В 
этом режиме каждые 5 секунд сварки отображается 
среднее значение. 
При подключении пульта ДУ (при этом горит 
индикатор дистанционного управления) на дисплее 
слева (A) отображается предварительно заданное 
и фактическое значение сварочного тока 
в соответствии с инструкциями, изложенными 
в приведенном выше описании «Индикатор 
дистанционного управления». 
 
Дисплеи используются во время настройки 
параметров для отображения их названия и значения. 
Они также используются для индикации меню и кодов 
ошибок. 
 
Выбор памяти: 
 

 
 
Функция памяти позволяет оператору сохранить до 
9 особых процедур сварки. Кнопка памяти выполняет 
две функции: 
1. Сохранение настроек памяти 
2. Вызов настроек памяти. 
 
Выбор функций памяти: нажатие кнопки памяти 
позволяет пользователю переключаться между 
«сохранением», «вызовом» памяти или работой без 
использования параметра памяти. 
1. При нажатии значка «M» 1 раз включается значок 

SAVE (Сохранить). 
2. При нажатии значка «M» 2 раза включается значок 

RECALL (Вызвать из памяти). 
3. При нажатии значка «M» 3 раза значки и табло 

отключаются. 
 
Сохранение настроек памяти: 
Для сохранения параметров процесса в память 
сначала необходимо нажать кнопку памяти таким 
образом, чтобы выделился значок «Сохранение в 
память». После выделения значка число на экране 
будет мигать. Это означает, что это число можно 
изменить, повернув расположенную ниже ручку 
управления; на дисплеях напряжения и силы тока 
появится надпись «MEM SET». После выбора 
желаемой ячейки памяти с помощью ручки 
управления, нажмите и удерживайте кнопку памяти 
в течение 3 секунд, чтобы сохранить настройки в этой 
ячейке. В течение этих 3 секунд будет мигать значок 
«Сохранение в память». Через 3 секунды на дисплеях 
отобразится надпись «MEM SAVE». 
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ЭКСПЛУАТАЦИЯ: 
1. Нажмите кнопку памяти, чтобы выделить значок 

«Сохранить в память»; 
2. Поверните ручку управления для выбора ячейки 

памяти; 
3. Нажмите и удерживайте кнопку памяти в течение 3 

секунд. 
 
Вызов настроек памяти: 
Для вызова параметров процесса из памяти сначала 
необходимо нажать кнопку памяти таким образом, 
чтобы выделился значок «Вызов из памяти». После 
выделения значка число на экране будет мигать. Это 
означает, что это число можно изменить, повернув 
расположенную ниже ручку управления; на дисплеях 
напряжения и силы тока появится надпись «MEM 
RECL». После выбора желаемой ячейки памяти 
с помощью ручки управления, нажмите и удерживайте 
кнопку памяти в течение 3 секунд, чтобы вызвать 
настройки из этой ячейки. В течение этих 3 секунд 
будет мигать значок «Вызов из памяти». Через 3 
секунды на дисплеях отобразится надпись «RECL 
MEM». 
 
ЭКСПЛУАТАЦИЯ: 
1. Нажмите кнопку памяти, чтобы выделить значок 

«Вызов из памяти». 
2. Поверните ручку управления для выбора ячейки 

памяти. 
3. Нажмите и удерживайте кнопку памяти в течение 3 

секунд. 
 
Меню: 
 

 
 
Данное изделие дает возможность использования 
настроек для опытных пользователей. Эти настройки 
подразделяются на 3 меню: 
1. Для доступа в установочное меню «GTAW» при 

выполнении сварки GTAW нажмите и удерживайте 

 в течение 5 секунд. 
2. Для доступа в установочное меню «SMAW» при 

выполнении сварки SMAW нажмите и удерживайте 

 в течение 5 секунд. 
3. Для доступа в установочное меню «SYS» при 

выполнении любой сварки нажмите и удерживайте 

 «+»  в течение 5 секунд. 
4. После входа в одно из трех меню перемещение 

вперед по меню осуществляется нажатием . 
5. Перемещение назад в меню осуществляется 

нажатием . 
6. Изменение элементов меню выполняется 

с помощью ручки управления . 
7. Выполненные изменения элемента можно 

сохранить, нажав  или . 
8. Выход из каждого меню осуществляется 

нажатием . 
 

Инструкции по эксплуатации 
 
Сварка ММА (Stick) (SMAW) на постоянном 
токе 
Чтобы запустить процесс электродной сварки ММА на 
постоянном токе: 

1. Задайте полярность  
2. Чтобы выбрать режим электродной сварки ММА: 

Процесс Отображение 

 

Режим Crisp 

Режим Soft 
Нажмите кнопку MODE (РЕЖИМ) несколько раз, 

пока не загорится расположенный выше индикатор. 

 Индикатор ВКЛ включен. 
 
В режиме сварке штучными электродами (ММА) 
можно использовать следующие функции: 
 Горячий старт: эта функция временно увеличивает 

сварочный ток в начале электродной сварки. Это 
помогает сделать поджиг дуги легким и надежным. 

 Функция предотвращения прилипания Anti-Sticking: 
эта функция уменьшает сварочный ток до низкого 
уровня в случае, если сварщик допустил 
прилипание электрода к заготовке. При 
уменьшении тока электрод можно легко отделить 
от детали без возникновения крупных искр, 
которые могут повредить электрододержатель. 

 Функция автоматического адаптивного 
форсирования дуги: эта функция заключается во 
временном возрастании сварочного тока для 
устранения короткого замыкания между 
электродом и сварочной ванной, происходящего 
при электродной сварке. 

 
Эта функция управления обеспечивает 
оптимальный баланс между стабильностью дуги и 
разбрызгиванием. Вместо фиксированного или 
ручного регулирования, функция автоматического 
адаптивного форсирования дуги имеет 
автоматическую и многоуровневую настройку: 
интенсивность зависит от выходного напряжения и 
рассчитывается в режиме реального времени 
микропроцессором, кроме того, отображаются 
уровни форсирования дуги. Функция постоянно 
контролирует выходное напряжение и определяет 
количество необходимых токовых пиков; при этом 
ток будет достаточным для прерывания капли 
металла, передаваемой с электрода на заготовку, 
чтобы обеспечить стабильность дуги, но не 
слишком высоким, чтобы избежать 
разбрызгивания вокруг сварочной ванны. Это 
означает: 
 Предотвращение прилипания электрода 

к детали, также при малых токах. 
 Уменьшение разбрызгивания. 

 
Упрощает работу сварщика, при этом швы 
выглядят лучше даже без дополнительной 
очистки щеткой. 
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В режиме ММА возможны две различные настройки, 
которые полностью раздельны в настройках процесса: 
 Режим Soft Stick: позволяет выполнить сварку 

с минимальным разбрызгиванием. 
 Режим Crisp Stick (заводская настройка): служит 

для выполнения агрессивной сварки с 
повышенной стабильностью дуги. 

 
По умолчанию полярность задана как DC+. Процедура 
изменения полярности на DC приведена в разделе 
меню SMAW. 
В меню SMAW можно изменить значение горячего 
старта и жесткости дуги. 
 
Сварка электродом (MMA) на переменном 
токе 
Чтобы запустить процесс электродной сварки ММА на 
переменном токе: 

1. Задайте полярность  
2. Чтобы выбрать режим электродной сварки ММА: 

Процесс Отображение 

 

Режим Crisp 

Режим Soft 
Нажмите кнопку MODE (РЕЖИМ) несколько раз, 

пока не загорится расположенный выше индикатор. 

 Индикатор ВКЛ включен. 
 
По умолчанию форма волны сварочного тока 
представляет собой синусоидальный ток 60 Гц 
с балансом 50% без смещения. 
Для формы волны переменного тока можно изменить 
только частоту. 
 
Индикаторы «AUTO», «EN/EP» и «Баланс» 
отключены.  
 

 

 
Сварка GTAW 
DC TIG - сварка вольфрамовым электродом на 
постоянном токе 
Чтобы запустить процесс сварки Tig на постоянном 
токе: 

1. Задайте полярность  
2. Чтобы выбрать режим сварки TIG: 

Процесс Отображение 

 

Режим Lift 

HF (ВЧ) 
Нажмите кнопку MODE (РЕЖИМ) несколько раз, 

пока не загорится расположенный выше индикатор. 
 

Индикатор 2T  включен по умолчанию. 

Сварка TIG восходящей дугой  
Когда кнопка переключения режимов находится 
в положении «Режим сварки TIG восходящей дугой», 
аппарат переходит в режим поджига дуги Lift TIG. Lift 
TIG – это режим поджига дуги следующим способом: 
электрод TIG-горелки прижимается к детали, чтобы 
создать слаботочное короткое замыкание. Затем 
электрод поднимается, и в этот момент происходит 
поджиг дуги TIG. 
 
Высокочастотная сварка TIG 
Когда кнопка переключения режимов находится 
в положении HF TIG («Высокочастотная сварка TIG»), 
аппарат переходит в режим высокочастотной сварки 
TIG. В режиме высокочастотной сварки происходит 
высокочастотное возбуждение дуги без 
прикосновения электрода к детали. Высокочастотный 
режим, который используется для возбуждения дуги, 
активен в течение 3 секунд; если в течение этого 
времени не происходит поджиг дуги, запускающая 
последовательность должна быть повторена сначала. 
 
ПРИМЕЧАНИЕ: Сила ВЧ старта настраивается 
в зависимости от размера и типа вольфрамового 
электрода, которые можно выбрать в меню GTAW. 
 
Tig-сварка на переменном токе 
Чтобы запустить процесс Tig-сварки на переменном 
токе: 

1. Задайте полярность  
2. Чтобы выбрать режим Tig-сварки на переменном 

токе: 
Процесс Отображение 

 

Режим Lift 

HF (ВЧ) 
 

Нажмите кнопку MODE (РЕЖИМ) несколько раз, 
пока не загорится расположенный выше индикатор. 

 Индикатор 2T включен по умолчанию. 
 
Доступен раздел «Форма волны переменного тока». 
См. разделы выше о поджиге Lift и Tig. 
 
Последовательности сварки TIG 
Не выполняя сварочных работ, при каждом нажатии 
кнопки SEL можно пройти через весь 
программируемый контроллер и задать параметры. 
 
Во время сварки кнопка выбора SEL служит для 
выбора следующих функций: 
 Выходной ток 
 Только в импульсном режиме: позволяет задавать 

значения ПВ (%), Частоты (Гц) и Фонового тока (А). 
 
Происходит автоматическое сохранение нового 
значения параметра. 
 
Последовательность работы курка при 
сварке TIG 
Сварка TIG может выполняться в 2- или 4-шаговом 
режиме. Ниже поясняются последовательности при 
различных режимах курка. 
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Таблица 5. Используемые условные 
обозначения. 

 Кнопка горелки 

 Выходной ток 

 
Предварительная подача газа 

 

Газ 

 
Заключительная подача газа 

 
2-шаговая последовательность курка 
Для выбора 2-шаговой последовательности 

Вывод Отображение 

 
 

Нажмите кнопку несколько раз, пока не загорится 
расположенный выше индикатор. 

 
При активации 2-шаговой последовательности 
и включении режима TIG-сварки выполняется 
следующая последовательность сварки. 

 
 
1. Нажмите и удерживайте курок TIG-горелки для 

запуска выполнения последовательности. При 
этом откроется газовый клапан и начнется подача 
защитного газа. После предварительной подачи 
газа для удаления воздуха из шланга горелки, 
аппарат начинает производить сварочный ток. 
В этот момент происходит возбуждение дуги 
в соответствии с выбранным режимом сварки. 
Начальный ток устанавливается на значение 25 А 
для режима поджига дуги LIFT (параметр тока 
поджига отключен в программируемом 
контроллере) или устанавливается в соответствии 
с параметром тока поджига для высокочастотного 
поджига дуги. После поджига дуги сварочный ток 
возрастает с заданной скоростью, то есть 
происходит нарастание в течение определенного 
времени до достижения значения тока сварки. 

 
Если отпустить курок во время нарастания тока, 
дуга моментально погаснет, и подача сварочного 
тока прекратится. 

2. Отпустите курок TIG-горелки, чтобы прекратить 
сварку. После этого сварочный ток падает 
с заданной скоростью, то есть происходит 
понижение тока в течение определенного времени 
до достижения значения тока кратера, после чего 
подача сварочного тока отключается. 

 
После гашения дуги газовый клапан остается 
открытым, чтобы продолжить подачу защитного 
газа на горячий электрод и заготовку. 

 
Как показано выше, можно нажать и удерживать курок 
TIG-горелки второй раз во время понижения тока, 
чтобы завершить функцию понижения и поддерживать 
ток сварки при токе кратера. При отпускании курка 
TIG-горелки происходит прекращение подачи 
сварочного тока и начинается заключительная подача 
защитного газа. Данная рабочая последовательность 
(2-шаговая без возможности повторного включения) 
является заводской установкой. 
 
2-шаговая последовательность работы курка 
с опцией повторного включения 
Для выбора 2-шаговой последовательности 
с возможностью повторного включения: 

Вывод Отображение 

  
Нажмите кнопку несколько раз, пока не загорится 

расположенный выше индикатор. 
 
Войдите в меню GTAW и включите опцию 2RST. 
 
При активации в установочном меню 2-шаговой 
последовательности с возможностью перезапуска 
выполняется следующая последовательность сварки: 

 
 
1. Нажмите и удерживайте курок ТИГ-горелки для 

запуска выполнения описанной выше 
последовательности. 

 



Русский 14 Русский 

2. Отпустите курок TIG-горелки, чтобы началось 
понижение тока. В это время нажмите 
и удерживайте курок TIG-горелки, чтобы 
возобновить сварку. Сварочный ток снова начнет 
возрастать с заданной скоростью до достижения 
значения тока сварки. Эта последовательность 
может повторяться столько раз, сколько 
необходимо для работы. После завершения 
сварки отпустите курок TIG-горелки. После 
достижения значения тока кратера подача 
сварочного тока прекращается. 

 
4-шаговая последовательность курка 
Для выбора 4-шаговой последовательности 

Вывод Отображение 

  
Нажмите кнопку несколько раз, пока не загорится 

расположенный выше индикатор. 
 
При активации 4-шаговой последовательности 
и включении режима TIG-сварки выполняется 
следующая последовательность сварки. 

 
1. Нажмите и удерживайте курок TIG-горелки, чтобы 

запустить выполнение последовательности. При 
этом откроется газовый клапан и начнется подача 
защитного газа. После предварительной подачи 
газа для удаления воздуха из шланга горелки, 
аппарат начинает производить сварочный ток. 
В этот момент происходит возбуждение дуги в 
соответствии с выбранным режимом сварки. 
В режиме поджига дуги LIFT ток поджига 
установлен на значение 25 A до снятия короткого 
замыкания. 
После поджига дуги сварочный ток будет иметь 
значение тока поджига. Это состояние может 
поддерживаться столько, сколько необходимо. 

 
Если не требуется поддерживать значение тока 
поджига, то нет необходимости удерживать курок 
TIG-горелки, как описано в начале данного шага. В 
этом случае после возбуждения дуги аппарат 
перейдет от Шага 1 к Шагу 2. 

 
2. Отпустите курок TIG-горелки, чтобы запустить 

выполнение функции нарастания тока. Сварочный 
ток начнет возрастать с заданной скоростью до 
достижения значения тока сварки. Если нажать 
курок горелки во время нарастания тока, дуга 
моментально погаснет, и выработка сварочного 
тока прекратится. 

 

3. Нажмите и удерживайте курок TIG-горелки, когда 
основная часть сварки выполнена. Сварочный ток 
начнет падать с заданной скоростью, то есть будет 
происходить понижение тока в течение 
определенного времени до достижения значения 
тока кратера. 

 
4. Ток кратера может поддерживаться столько, 

сколько это необходимо для работы. При 
отпускании курка TIG-горелки подача сварочного 
тока прекращается, и начинается заключительная 
подача защитного газа. 

 
Как показано здесь, если 
курок TIG-горелки быстро 
нажать и отпустить на 
шаге 3А, можно снова 
нажать и отпустить курок 
в конце периода 
понижения тока с целью 
поддержания тока сварки 
при токе кратера. При 
отпускании курка TIG-
горелки подача 
сварочного тока 
прекращается. 
 
Данная рабочая последовательность (4-шаговая без 
функции повторного включения) является заводской 
установкой. 
 
4-шаговая последовательность работы курка 
с опцией повторного включения 
Для выбора 4-шаговой последовательности 
с возможностью повторного включения: 

Вывод Отображение 

  
Нажмите кнопку несколько раз, пока не загорится 

расположенный выше индикатор. 
 
Войдите в меню GTAW и включите опцию 4RST. 
 
При активации в установочном меню 4-шаговой 
последовательности с возможностью повторного 
включения выполняется следующая 
последовательность для шагов 3 и 4 (шаги 1 и 2 не 
меняются при опции повторного включения): 

 
3. Нажмите и удерживайте курок TIG-горелки. 

Сварочный ток начнет падать с заданной 
скоростью, то есть будет происходить понижение 
тока в течение определенного времени до 
достижения значения тока кратера. 

4. Отпустите курок TIG-горелки. Сварочный ток снова 
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повысится до значения тока сварки, как в шаге 2, 
чтобы можно было продолжить сварку. 

 
Если сварка полностью завершена, используйте 
следующую последовательность вместо описанного 
выше шага 3. 

3.A. Быстро нажмите и отпустите курок 
TIG-горелки. Сварочный ток начнет падать 
с заданной скоростью, то есть будет 
происходить понижение тока в течение 
определенного времени до достижения 
значения тока кратера, после чего подача 
сварочного тока отключается. После гашения 
дуги начнется заключительная подача 
защитного газа. 

 
Как показано здесь, если 
курок TIG-горелки быстро 
нажать и отпустить при 
выполнении шага 3А, 
можно снова нажать 
и отпустить курок в конце 
периода понижения тока 
с целью поддержания 
тока сварки при токе 
кратера. Если отпустить 
курок TIG-горелки, 
сварочный ток снова 
повысится до значения 
тока сварки, как в шаге 4, чтобы можно было 
продолжить сварку. После выполнения основной 
части сварки перейдите к шагу 3. 
 
Как показано здесь, если 
курок TIG-горелки быстро 
нажать и отпустить на 
шаге 3А, можно снова 
быстро нажать и 
отпустить курок второй 
раз, чтобы завершить 
понижение тока и 
прекратить сварку. 
 
 
 
 
Точечная сварка TIG (сварка GTAW) 
Войдите в меню GTAW, чтобы включить функцию 
точечной сварки. 
При включении функция точечной сварки TIG 
заменяет последовательность курка 2S. 
Чтобы выбрать функцию точечной сварки: 

Вывод Отображение 

 

 

 
 

Нажмите несколько раз, пока не загорится 
расположенный выше индикатор. 

 
Этот режим сварки предназначен специально для 
сварки прихваточными швами и соединения 
тонколистовых металлов.  
В этом режиме используется высокочастотный 
поджиг, после чего сразу подается заданный 
сварочный ток без нарастания/понижения.  
Если выбрана точечная сварка, автоматически 
появится этот параметр: 

 2 с без сброса 

 Работа только в режиме ВЧ 
 Отключается нарастание или спад 

 
Если выбрна точечная сварка, на левом табло можно 
увидеть текст, без выполнения сварочных работ: 
 

S-V.V 
 
V.V обозначает выходное напряжение [1,0-1,5 В], 
когда сварка не выполняется. 
На правом табло отображается значение тока. 
По умолчанию продолжительность точечной сварки 
задана 0 с: это означает, что сварочный ток подается 
только тогда, когда нажата кнопка курка. 
Время сварки задается при регулировке времени 
точечной сварки и является постоянным, независимо 
от работы курка.  
 
Чтобы установить время точечной сварки, 
пользователь должен нажимать кнопку SEL до тех 
пор, пока на левом табло не появится надпись SPT: 
Теперь, вращая главный регулятор, можно установить 
время точечной сварки SPT от 0 до 100 с 
 
Двухуровневая (Set/A2) последовательность 
работы курка 
Войдите в меню GTAW и включите опцию BILV. 
При включении двухуровневая функция сварки TIG 
заменяет последовательность курка 4S. 
 
Для выбора двухуровневой последовательности: 

Вывод Отображение 

  
Нажмите кнопку несколько раз, пока не загорится 

расположенный выше индикатор. 
 
Если включена двухуровневая последовательность 
и не выполняются сварочные работы, на левом 
дисплее можно увидеть текст: 
 

B-V.V 
 
V.V обозначает выходное напряжение [1,0-1,5 В], 
когда сварка не выполняется. 
При данной последовательности возбуждение дуги 
происходит в последовательности 4S; это означает, 
что шаги 1 и 2 те же самые. 
 
3. Быстро нажмите и отпустите курок TIG-горелки. 

Уровень тока переключится с Set на A2 (фоновый 
ток). Каждый раз при быстром нажатии и 
отпускании курка будет происходить переключение 
между этими двумя уровнями. 
3.A. Нажмите и удерживайте курок TIG-горелки, 

когда основная часть сварки выполнена. 
Сварочный ток начнет падать с заданной 
скоростью, то есть происходит понижение тока 
в течение определенного времени до 
достижения значения тока кратера. Ток 
кратера может поддерживаться столько, 
сколько это необходимо для работы. 
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Чтобы установить уровень А2, пользователь должен 
нажимать кнопку SEL до тех пор, пока на левом 
дисплее не появится надпись A2: теперь, вращая 
главный регулятор, можно установить А2 в процентах 
от значения тока. 
 
ПРИМЕЧАНИЕ: Опции повторного включения 
и импульсного режима недоступны в режиме 
двухуровневой последовательности работы курка 
 
Последовательность сварки TIG восходящей 
дугой (LIFT TIG ON) 
При выборе процесса сварки TIG восходящей дугой 
можно выполнять сварку без использования курка. 
 
Для выбора последовательности ON: 

Вывод Отображение 

  

Нажмите кнопку несколько раз, пока не загорится 
расположенный выше индикатор. 

 
При выборе этой последовательности можно начать 
сварку методом восходящей дуги, не нажимая курок.  
Для завершения сварки необходимо разорвать дугу. 
Параметры Ток поджига, Спад и Конечная сила тока 
не учитываются. 
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Список параметров и хранящихся в памяти заводских программ 
Таблица 6. Список параметров и хранящихся в памяти заводских программ 

Функция 
Заводская настройка 

по умолчанию 

Диапазон возможных 
значений 

 

Отображае-
мое название 
параметра 

 

Отображае-
мое значение 

 

Предварительная  
подача газа 

0,5 0 – 25 с (шаг 0,1 с) PRE 
Текущее 

выбранное 
значение (с) 

Ток поджига 100 10 – 200 % (шаг 1%) STRT 
Текущее 

выбранное 
значение (%) 

Нарастание 0,1 0 – 5 с (шаг 0,1 с) UP 
Текущее 

выбранное 
значение (с) 

Рабочая сила тока 50 

ПРОЦЕСС СВАРКИ TIG 
2 – 200 A (шаг 1 A) 
2 – 115A (шаг 1A), 

понижение 
 

Текущее 
выбранное 

значение (А) ПРОЦЕСС СВАРКИ TIG 
5 – 160 A (шаг 1 A) 
5 – 110 A (шаг 1A), 

понижение 

Спад 0 0 – 25 с (шаг 0,1 с) DOWN 
Текущее 

выбранное 
значение (с) 

Конечная сила тока 30 10 – 90 % (шаг 1%) END 
Текущее 

выбранное 
значение (%) 

Заключительная  
подача газа 

AUTO 
0,1 – 120 с (шаг 0,1 с) 

Примечание А POST 
Текущее 

выбранное 
значение (с) 

Пиковый ток  
в процентах / ПВ 

(Только когда включена 
функция импульсной 

сварки) 

40 
5-95 (шаг 5%) 
Примечание В PEAK % FREQ  

Частота импульсов пост. 
тока в секунду 

(Только когда включена 
функция импульсной 

сварки) 

0,1 
0,1 – 10 Гц (шаг 0,1 Гц) 
10 – 500 Гц (шаг 1 Гц) 

500 – 2000 Гц (шаг 10 Гц) 
FREQ 

Текущее 
выбранное 

значение (Гц) 

Частота импульсов пер. 
тока в секунду 

(Только когда включена 
функция импульсной 

сварки) 

0,1 
0,1 – 10 Гц (шаг 0,1 Гц) 
10 – 100 Гц (шаг 1 Гц) 

Примечание С 
FREQ 

Текущее 
выбранное 

значение (Гц) 

Фоновый ток 
(Только когда включена 
функция импульсной 

сварки) 

25 10 -90 % (шаг 1%) BACK 
Текущее 

выбранное 
значение (%) 

Таймер точечной сварки 
(Только когда включена 
функция импульсной 

сварки) 

0 
0 – 10 с (шаг 0,1 с) 
10 – 100 с (шаг 1 с) SPT 

Текущее 
выбранное 
значение (с) 

Низкий уровень  
фонового тока 
(Только когда 
задействована 

двухуровневая функция) 

25 10 -90 % (шаг 1%) A2 
Текущее 

выбранное 
значение (%) 
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Баланс волны переменного тока (ПРИМЕЧАНИЕ D) 

Функция 
Заводская настройка 

по умолчанию 

Диапазон возможных 
значений 

 

Отображае-
мое название 
параметра 

 

Отображае-
мое значение 

 

Смещение EN (отрицат.) 50 
2 – 200A (шаг 1 A) 

2 – 115 A (шаг 1 A), 
понижение 

EN 
Текущее 

выбранное 
значение (А) 

Смещение EP (положит.) 50 
2 – 200A (шаг 1 A) 

2 – 115 A (шаг 1 A), 
понижение 

EP 
Текущее 

выбранное 
значение (А) 

Баланс переменного тока 75 35 – 95 % (шаг 1%) %BAL 
Текущее 

выбранное 
значение (%) 

Частота переменного тока 120 40 – 400 Гц (шаг 1 Гц) FREQ 
Текущее 

выбранное 
значение (Гц) 

 
Примечание А. При выборе автоматического режима 
AUTO означает 1 с/10А; минимальное значение равно 
3 с. 
 
Примечание В. Для значения частоты выше 500 Гц 
пиковое значение PEAK заблокировано на 50%. 
 
Примечание С. В полярности переменного тока 
частота импульсов ограничена до ¼ частоты 
переменного тока: если частота переменного тока 
равна 120 Гц, это означает, что максимальная частота 
импульсов составит 30 Гц. Если значение частоты 
импульсов превышает 1/10 от частоты переменного 
тока, пиковое значение PEAK фиксируется на 50%. 

Примечание D. При выборе режима AUTO 
используются параметры по умолчанию. 
 
Меню GTAW 
Чтобы войти в меню GTAW, см. раздел «Меню», 
описанный выше.  
 
РАСШИРЕННОЕ меню доступно только для 
полярности переменного тока. 

 
Таблица 7. Меню GTAW 

Функция 
Заводская настройка 

по умолчанию 

Диапазон возможных 
значений 

 

Отображае-
мое название 
параметра 

 

Отображае-
мое значение 

 

Сброс 2S ВЫКЛ ВКЛ/ВЫКЛ 2RST 
Текущее 

выбранное 
значение (-) 

Сброс 4S ВЫКЛ ВКЛ/ВЫКЛ 4RST 
Текущее 

выбранное 
значение (-) 

Функция двухуровневой 
последовательности 

ВЫКЛ  ВКЛ/ВЫКЛ BILV 
Текущее 

выбранное 
значение (-) 

Функция точечной сварки ВЫКЛ  ВКЛ/ВЫКЛ SPOT 
Текущее 

выбранное 
значение (-) 
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Таблица 8. РАСШИРЕННОЕ Меню GTAW 

Функция 
Заводская настройка 

по умолчанию 

Диапазон возможных 
значений 

 

Отображае-
мое название 
параметра 

 

Отображае-
мое значение 

 

Форма волны SQRE 

SOFT WAVE 
(ВОЛ-
НА) 

Текущее 
выбранное 

значение типа 

SINE 

SQRE 

TRI 

Размер вольфрамового 
электрода 

AUTO 

AUTO (Примечание E) 

DIA 
Текущее 

выбранное 
значение  

0,5 мм (0,02”) 

1 мм (0,04”) 

1,6 мм (1/16”) 

2,4 мм (3/32”) 

3,2 мм (1/8”) 

ADV (Примечание F) 

Тип вольфрамового 
электрода (Примечание G)* 

GRN - ЗЕЛЁНЫЙ 

GRN - ЗЕЛЁНЫЙ 

ТИП 
Текущее 

выбранное 
значение цвета 

WHTE - БЕЛЫЙ 

GREY - СЕРЫЙ 

TURQ - БИРЮЗОВЫЙ 

GOLD - ЗОЛОТИСТЫЙ 

ПАРАМЕТРЫ ПОДЖИГА ДУГИ В РЕЖИМЕ TIG 

Полярность EP EN/EP POL 
Текущее 

выбранное 
значение (-) 

Сила тока 120 
2 – 200A (шаг 1 A) 

2 – 115 A (шаг 1 A), 
понижение 

SCRT 
Текущее 

выбранное 
значение (А) 

Время 100 1 – 1000 мс (шаг 1 мс) STME 
Текущее 

выбранное 
значение (мс) 

Время нарастания 40 0 – 1000 мс (шаг 1 мс) SSLP 
Текущее 

выбранное 
значение (мс) 

Минимальный заданный ток 5 2-50 A (шаг 1A) PCRT 
Текущее 

выбранное 
значение (А) 

 
Примечание E. При выборе автоматического режима 
AUTO параметры поджига дуги автоматически 
вызываются в зависимости от заданного значения 
силы тока, которая регулируется с помощью главного 
регулятора на передней панели. Диаметр электрода 
определяется автоматически по таблице ниже. 
 
Таблица 9. 

Задано пользователем 
сварка I (AMP) 

Диаметр 
вольфрамового 
электрода 

<=200 и > 25 2,4 мм 

<=25 и > 7 1,6 мм 

<=7 1 мм 

 
Примечание F. Когда включена опция ADV, 
пользователь может создать свои личные настройки 
поджига дуги в соответствии с указанными ниже 
параметрами поджига TIG AC). 
 

Примечание G. Эта опция доступна только при 
выборе определенного диаметра. В случаях DIA = 
AUTO или DIA = ADV данная опция не отображается 
и вызываются стандартные параметры поджига 
зеленого электрода (GRN). 
 
Выбор WAVE-FORM (формы волны) 
С помощью этой опции можно выбрать 4 различные 
формы колебаний волны. 
 «Мягкая» форма: позволяет получить хороший 

баланс между концентрированной дугой и низким 
уровнем помех. 

 «Быстрая» форма: позволяет получить более 
концентрированную дугу. 

 Синусоидальная форма волны: сопоставима со 
старыми традиционными аппаратами, не очень 
концентрированная, но очень мягкая. 

 «Треугольная» форма: позволяет уменьшить 
количество тепла, доставленного к заготовке. 
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Заводская установка: SQRE (квадратная) 
 
Размер и тип вольфрамового электрода 
Для обеспечения максимальной производительности 
и надежности возбуждения дуги происходит 
автоматическая настройка рабочих параметров 
аппарата в зависимости от типа и размера 
используемого вольфрамового электрода. Когда 
выбран подходящий диаметр электрода, происходит 
автоматический вызов записанных параметров, 
обеспечивающих оптимальную работу в режиме 
переменного тока.  
 
В случаях, когда не производится вызов 
определенных параметров поджига при выборе 
диаметра электрода, также фиксируется минимально 
допустимое значение тока.  
 
Таблица 10. 

Диаметр 
вольфрамового 
электрода 

Мин. значение AMP 

3,2 мм 20 

2,4 мм 10 

1,6 мм 7 

< 1 мм 2 

 
При сварке на переменном токе продвинутые 
пользователи могут менять параметры поджига.  
 
Параметры зажигания дуги в режиме ТИГ на 
переменном токе 
Аппарат не позволяет пользователю менять 
параметры поджига: по умолчанию опция 
«Параметры поджига дуги в режиме TIG», далее - 
TSTR, задана в автоматическом режиме. Если выбран 
режим AUTO для параметра TSTR, то значения 4 
настраиваемых параметров (SCRT, STME, SSLP и 
PCRT) и полярности (EP) хранятся в аппарате и могут 
быть изменены пользователем. 
На рисунке ниже показаны значения параметров для 
локальных ручных работ. Постепенное изменение 
времени SSLP при достижении уровня STRT: если 
STRT ниже, чем PCRT, то уровень будет PCRT.  
Примечание: когда PCRT установлен в диапазоне 
выше, минимальный ток аппарата соответствует 
уровню PCRT 

 
 

Последовательность поджига изменяется также 
в случае использования пульта педального типа: 
настройка уровня STRT невозможна, уровень в конце 
изменения SSLP соответствует уровню от педального 
пульта или уровню PCRT. 

 
 
ПРИМЕЧАНИЕ: настройка сохраненных параметров 
позволяет выполнить поджиг дуги при правильно 
выбранном электроде (диаметр и цвет).  
 
Чтобы обеспечить максимальную гибкость работы для 
продвинутых пользователей, которым необходим 
полный контроль над процессом сварки, параметры 
поджига на переменном токе можно менять, выбрав 
опцию MANL (ручной режим) для TSTR (параметры 
поджига Tig) в меню C. 
Пользователь может менять полярность, 
 

 
 
значения других параметров, создав 
персонализированную форму волны для поджига. 
 
ПРИМЕЧАНИЕ: изменение описанных выше 
параметров может повлиять на поджиг дуги при 
неправильном выборе.  
 
Сброс 2S, Сброс 4S, Точечная сварка 
и Двухуровневая последовательность 
Для информации о режиме работы см. раздел 
«GTAW» выше. 
 
Меню SMAW 
Чтобы войти в меню SMAW, см. раздел меню, 
описанный выше 
 
Для полярности переменного тока отображается 
(и может быть изменен) только параметр ГОРЯЧЕГО 
старта. 
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Таблица 11. Меню SMAW 

Функция 
Заводская настройка по 

умолчанию 

Диапазон возможных 
значений 

 

Отображае-
мое 

название 
параметра 

 

Отображае-
мое 

значение 

 

Функция 
«Форсирования дуги» 

(Arc Force) 

Режим SOFT: 35% 0 – 75% (шаг 1%) 
FRCE 

Текущее 
выбранное 

значение (%) Режим CRISP: 75% 75 – 200% (шаг 1%) 

Функция «Горячий 
старт» (Hot Start) 

Режим SOFT: 30% 0 – 75% (шаг 1%) 
HSTR 

Текущее 
выбранное 

значение (%) Режим CRISP: 50% 50 – 200% (шаг 1%) 

Полярность ММА 
(Stick) 

DC+ DC+ или DC- STPL 
Текущее 

выбранное 
значение (-) 

 
ФОРСИРОВАННАЯ ДУГА и ГОРЯЧИЙ СТАРТ 
Благодаря этим двум параметрам пользователь 
может изменить поведение аппарата при электродной 
сварке на постоянном токе STICK DC. См. 
информацию об электродной сварке на постоянном 
токе для лучшего понимания обеих функций.  
 

ПОЛЯРНОСТЬ ММА (Stick) 
С помощью этой функции можно изменить полярность 
зажима электрода без каких-либо изменений 
подключения рабочих кабелей. По умолчанию 
полярность электрода задана как DC+. 
 
Меню SYS 
Чтобы войти в меню SYS, см. раздел меню, 
описанный выше. 
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Таблица 12. Меню SYS 

Функция 
Заводская настройка 

по умолчанию 

Диапазон возможных 
значений 

 

Отображаемо
е название 
параметра 

 

Отображае-
мое значение 

 

Единицы измерения мм мм / ДЮЙМ UNIT 
Текущее 

выбранное 
значение  

VRD ВЫКЛ ВКЛ/ВЫКЛ VRD 
Текущее 

выбранное 
значение 

Яркость/Интенсивность 
индикатора 

 LOW - НИЗК 

LED 
Текущее 

выбранное 
значение  

X MED - СРЕДН 

 HIGH - ВЫСОК 

Опции TIG дистанционного 
управления 

AMP 
FOOT 

RMTE 
Текущее 

выбранное 
значение типа AMP 

Вверх/Вниз ВЫКЛ 

ВЫКЛ 

UPDN 
Текущее 

выбранное 
значение типа 

AMPS 

MEM 

МАКС. Сила тока ВЫКЛ 51 – 199 - ВЫКЛ AMPS 
Текущее 

выбранное 
значение (А) 

Опция узла охлаждения AUTO 
AUTO 

COOL 
Текущее 

выбранное 
значение типа ON - ВКЛ 

Версия управляющего ПО не используется не используется CTRL Текущая версия 
ПО 

номер версии программы 
интерфейса пользователя 
установленной на агрегате 

не используется не используется UI Текущая версия 
ПО 

Версия ПО входной платы не используется не используется IC Текущая версия 
ПО 

Диагностика не используется Список № ERR #ERR 

Продолжительность дуги - - HOUR 
Текущее 
значение:  

от 0 до 9999. 

Счетчик дуги - - CNT 
Текущее 
значение:  

от 0 до 9999. 

Сброс не используется Да / Нет RSET  

«Зеленый режим» ON - ВКЛ ВКЛ/ВЫКЛ 

GRN – 
ЗЕЛЁ-
НЫЙ 

Текущее 
выбранное 
значение 

Блокировка НЕТ Да / Нет LOCK 
Текущее 

выбранное 
значение 
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Яркость/Интенсивность индикатора 
Этот параметр позволяет выбрать интенсивность 
светодиодов в интерфейсе пользователя: 
пользователь может выбрать три уровня. Высокий 
уровень рекомендуется в тех случаях, когда аппарат 
используется вне помещения при ярком солнечном 
освещении 
 
Опции TIG дистанционного управления 
Этот раздел меню SYS позволяет выбрать 
соответствующие виды подключенных устройств 
дистанционного управления. Устройство само 
обнаруживает подключенное дистанционное 
устройство (amptrol, footpaddle): выбирая AMP, 
вы указываете устройство и 
происходит подключение amptrol, а при выборе FOOT 
- подключение footpaddle. Выбор по умолчанию — 
AMP. При выборе FOOT и AMP меняется также 
возможность выбора и изменения параметров, 
описанных в предыдущих пунктах. 
 
Опции ВВЕРХ/ВНИЗ 
РЕЖИМ AMP 
Определены три приведенные ниже режима работы, 
соответствующие различным состояниям аппарата.  
1) Перед сваркой: нажатие кнопки UP (ВВЕРХ) или 

DOWN (ВНИЗ) приводит к изменению заданного 
значения тока.  

2) Во время сварки: нажатие кнопки UP (ВВЕРХ) или 
DOWN (ВНИЗ) вызывает изменение заданного 
значения тока на всех этапах сварочного процесса, 
за исключением поджига, когда функция UP / 
DOWN скрыта. 

3) Предварительная/заключительная подача газа: 
нажатие кнопки UP (ВВЕРХ) или DOWN (ВНИЗ) 
приводит к изменению заданного значения тока. 

 
Изменение будет осуществляться двумя способами в 
зависимости от продолжительности нажатия кнопки: 
1) Функция пошагового изменения: нажатие кнопки 

UP/DOWN (ВВЕРХ/ВНИЗ) с минимальной 
продолжительностью 200 мс и последующее ее 
отпускание приводит к повышению/понижению 
заданного значения тока на 1 А.  

2) Функция линейного изменения: нажатие кнопки 
UP/DOWN (ВВЕРХ/ВНИЗ) с продолжительностью 
более 1 с вызывает повышение/понижение 
заданного значения тока со скоростью 5 A/с. При 
удерживании кнопки нажатой в течение более 5 с 
значение тока повышается/понижается со 
скоростью 10 A/с. Линейное изменение значение 
тока прекратится при отпускании предварительно 
нажатой кнопки UP/DOWN (ВВЕРХ/ВНИЗ). 

3) При наличии дистанционного устройства 
(FOOT или AMP) функции кнопки UP/DOWN 
(ВВЕРХ/ВНИЗ) изменяются в зависимости от 
выбранного сварочного процесса. 

 
В режиме сварки SMAW удаленное устройство задает 
параметры силы тока во всем диапазоне, минуя 
основную ручку управления на переднем 
пользовательском интерфейсе. В этом случае 
сигналы, поступающие от кнопки UP/DOWN 
(ВВЕРХ/ВНИЗ) игнорируются.  
 

В режиме сварки GTAW удаленное устройство задает 
процент основного значения, выдаваемого аппаратом. 
При регулировании основного значения силы тока 
кнопка UP/DOWN (ВВЕРХ/ВНИЗ) с удаленным 
устройством будет работать, как описано выше.  
 
РЕЖИМ MEM 
Нажимая кнопки горелки, пользователь сможет 
изменять параметры, хранящиеся в ячейках памяти от 
1 до 9. Эта функция будет недоступна во время 
сварки. 
 
Опция «Максимальная сила тока» 
Эта опция позволяет пользователю настраивать 
максимальное значение силы тока, выдаваемого 
аппаратом. 
 
Опция узла охлаждения 
Эта опция позволяет пользователю активировать 
постоянную работу узла жидкостного охлаждения при 
выборе ON (ВКЛ). Узел охлаждения выключается 
только в режиме ожидания. 
По умолчанию включен режим AUTO 
(автоматический), и узел охлаждения работает 
в соответствии с продолжительностью сварки, 
зеленого и холостого режима. 
Узел охлаждения выключается при активации 
зеленого режима; при переходе в режим ожидания 
(IDLE) узел охлаждения переходит в состояние OFF 
(ВЫКЛ). 
 

Коды ошибок и устранение 
неисправностей 
В случае ошибки отключите аппарат, подождите 
несколько секунд, а затем включите его снова. Если 
ошибка не исчезает, требуется провести 
техобслуживание. Пожалуйста, свяжитесь 
с ближайшим центром технического обслуживания 
компании Lincoln Electric и сообщите код ошибки, 
который отображается на индикаторе на лицевой 
панели. 
 
Опция ERR (меню SYS) позволяет просматривать 
список последних 10 возникших ошибок, которые 
были зафиксированы устройством. При многократном 
возникновении одной и той же ошибки запись 
сохраняется только о последнем случае. 
 
Для сброса журнала выполните перечисленные ниже 
действия. 

 Нажмите кнопку SEL  и удерживайте ее в 
течение 5 с. После этого произойдет сброс списка 
ошибок  

 Отпустите кнопку SEL 
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Таблица13. 

Таблица кодов ошибки 

01 

Слишком низкое входное напряжение 

 Индикатор быстро мигает (5 ГЦ). 
Указывает на включение защиты от 
пониженного напряжения. После 
возврата входного напряжения в 
правильный диапазон происходит 
автоматическая перезагрузка аппарата. 

02 

Слишком высокое входное 
напряжение 

 Индикатор мигает (5 Гц). 
Указывает на включение защиты от 
перенапряжения. После возврата 
входного напряжения в правильный 
диапазон (280 В пер. тока) происходит 
автоматический перезапуск аппарата. 

03 

Неправильное входное напряжение 

 Индикатор мигает (5 Гц). 
Указывает на наличие серьезных 
проблем в сети электроснабжения, 
к которой подключен аппарат. 
 Отключите аппарат и проверьте 

параметры сети электроснабжения. 

04 

Блокировка напряжения в первичной 
цепи 

 Индикатор мигает (5 Гц). 
Указывает на сбой внутренней схемы 
вспомогательного напряжения. 
 
Чтобы возобновить работу аппарата: 
 Отключите, а затем включите сетевой 

выключатель, чтобы перезагрузить 
аппарат. 

06 

Блокировка напряжения инвертера 

 Индикатор мигает (5 Гц). 
Указывает на сбой внутренней схемы 
вспомогательного напряжения. 
 
Чтобы возобновить работу аппарата: 
 Отключите, а затем включите сетевой 

выключатель, чтобы перезагрузить 
аппарат. 

09 

Ошибка соединения 
Это сообщение об ошибке указывает на 
то, что соединение между элементом 
управления и интерфейсом пользователя 
не работает.  
Чтобы возобновить работу аппарата: 
 Отключите, а затем включите сетевой 

выключатель, чтобы перезагрузить 
аппарат. 

10 

Сбой в работе вентилятора 
Это сообщение об ошибке указывает на 
неправильную работу вентилятора. Оно 
служит для предотвращения 
повреждения вследствие перегрева. 

 Индикатор мигает (5 Гц). 

11 

Сбой узла водяного охлаждения 

 Индикатор мигает (5 Гц). 
Неправильная подача охлаждающей 
жидкости на горелку. Для получения 
дополнительной информации см. 
инструкцию к узлу водяного охлаждения. 

 

12 

Перегрузка переключателя 
переменного тока 
Указывает на то, что произошла 
перегрузка. 
Чтобы возобновить работу аппарата: 
 Отключите, а затем включите сетевой 

выключатель, чтобы перезагрузить 
аппарат. 

 Индикатор мигает (5 Гц). 

15 

Сбой обнаружения узла водяного 
охлаждения 

 Индикатор мигает (при 5 Гц). 
Узел водяного охлаждения был 
подключен/отключен во время работы. 
Чтобы возобновить работу аппарата: 
 Отключите, а затем включите сетевой 

выключатель, чтобы перезагрузить 
аппарат. 

 

Продолжительность дуги и счетчик 
дуги 
Эти две опции показывают сварщику общее время 
работы и общее количество поджигов дуги (макс. 
9999). 
Для сброса одного или обоих журналов выполните 
описанную ниже процедуру. 

 Нажмите кнопку SEL  в течение 5 с. После 
этого счетчик сбрасывается: на табло напряжения 
отображается значение 0,0  

 Отпустите кнопку SEL 
 

Номер версии установленного на 
агрегате ПО интерфейса 
пользователя, системы управления и 
входной платы. 
Эта опция позволяет просмотреть текущую версию 
программного обеспечения пользовательского 
интерфейса, системы управления и входной платы.  
 

Опция «ЗЕЛЕНЫЙ РЕЖИМ» 
Эта опция позволяет отключать «Зеленый» 
и холостой режимы. 
 

Опция «БЛОКИРОВКА» 
Эта опция позволяет включать функцию блокировки 
дисплея. 
 При выборе «LOCK ON» («БЛОКИРОВКА 

ВКЛЮЧЕНА») в меню «SYS» будут доступны 
только параметры основного значения силы тока, 
функции памяти и меню «SYS». 

 В случае сброса к заводским значениям в меню 
«SYS» будет выбран параметр «LOCK OFF» 
(«БЛОКИРОВКА ОТКЛЮЧЕНА»). 

 При восстановлении из памяти будут загружены 
все хранящиеся в памяти параметры, включая 
параметры меню. 

 При восстановлении из памяти статус 
БЛОКИРОВКИ будет сохранен. 
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СБРОС 
Эта опция позволяет конечному пользователю 
выполнить сброс всех существующих на агрегате 
настроек по всем параметрам к заводским 
настройкам, указанным в данном руководстве. Данная 
команда сброса не влияет на ячейки памяти. 
 

Техобслуживание 
 

 ВНИМАНИЕ! 
Ремонт и техническое обслуживание аппарата 
рекомендуется выполнять в ближайшей мастерской 
технического обслуживания компании Lincoln Electric. 
Несанкционированное обслуживание и ремонт 
приведут к прекращению действия гарантии. 
 
Частота техобслуживания зависит от условий 
эксплуатации. О любом значительном повреждении 
следует незамедлительно сообщать в центр 
обслуживания. 
 
 Проверьте состояние всех электрических кабелей 

и соединений. Замените при необходимости. 
 Содержите аппарат в чистоте. Очищайте 

наружную поверхность аппарата, в особенности 
впускные и выпускные отверстия воздушного 
потока, мягкой сухой тканью. 

 

 ВНИМАНИЕ! 
Запрещается вскрывать корпус и/или просовывать 
посторонние предметы в воздухозаборные 
отверстия. Перед выполнением любых технических 
работ следует отключить электропитание. После 
любых ремонтных работ рекомендуется провести 
испытания, чтобы обеспечить безопасность работы 
оборудования. 
 

Политика технической поддержки 
клиентов 
Компания Lincoln Electric занимается производством 
и продажей высококачественного сварочного 
оборудования, расходных материалов 
и оборудования для резки. Наша задача — 
удовлетворить потребности наших клиентов 
и превзойти их ожидания. В некоторых случаях 
покупатели могут обращаться в компанию Lincoln 
Electric за советом или информацией об 
использовании нашей продукции. Мы отвечаем 
нашим клиентам на основе максимально точной 
информации, имеющейся в нашем распоряжении на 
момент запроса. Lincoln Electric не может 
гарантировать получение таких консультаций и не 
несет никакой ответственности в отношении 
предоставляемых сведений или рекомендаций. 
Предоставляя сведения или рекомендации, мы 
категорически отказываемся от гарантий любого 
вида, включая гарантии пригодности для конкретной 
цели клиента. С практической точки зрения, мы 
также не можем брать на себя какую-либо 
ответственность за обновления или исправления 
таких сведений или рекомендаций после их 
получения клиентом. Кроме того, предоставление 
сведений или рекомендаций не расширяет и не 
меняет какие-либо гарантии в отношении продажи 
нашей продукции. 
Компания-изготовитель Lincoln Electric реагирует на 
запросы клиентов, но выбор и использование 
специфических изделий, продаваемых Lincoln 
Electric, находятся исключительно под контролем 
самого клиента, и клиент несёт за них 
исключительную ответственность. На результаты, 
полученные при применении описанных выше 
методов производства и требований к техническому 
обслуживанию, влияют многие факторы, 
не зависящие от Lincoln Electric. 
Возможны изменения – Эти сведения являются 
точными, по имеющейся у нас информации на 
момент печати. Для получения обновлений просим 
вас посетить сайт www.saf-fro.com. 
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WEEE 
07/06 

Ру
сс
ки
й 

 

Запрещается утилизация электротехнических изделий вместе с обычным мусором! 
В соответствии с Европейской директивой 2012/19/EC об отходах электрического и электронного 
оборудования (WEEE) и с требованиями национального законодательства электротехническое 
оборудование, достигшее окончания срока эксплуатации, должно быть собрано и направлено 
в соответствующий центр по его утилизации. Вы, как владелец оборудования, должны получить 
информацию о сертифицированных центрах сбора оборудования от нашего местного 
представительства. 
Соблюдая требования этой Директивы, Вы защищаете окружающую среду и здоровье людей! 

 

Запасные части 
12/05 

Инструкция по использованию раздела «Запасные части» 
 Нельзя пользоваться разделом Запасные части, если код машины в нем не указан. В этом случае свяжитесь 

Сервисным Департаментом компании Линкольн Электрик. 
 Для определения места размещения детали используйте сборочный чертеж и таблицу ниже. 
 Используйте только те детали, которые отмечены в таблице значком «X» в столбце, заголовок которого такой 

же, как и на соответствующей странице сборочного чертежа (значок # отображает изменения в данной 
публикации). 

 
Сначала прочитайте инструкцию по использованию раздела «Запасные части», затем воспользуйтесь 
поставляемым с оборудованием каталогом запчастей с изображением деталей и таблицей с каталожными 
номерами. 
 

REACh 
11/19 

Информация о соответствии статье 33.1 Регламента (EC) № 1907/2006 – REACh. 
Некоторые элементы этого продукта содержат: 
Бисфенол A, BPA,   EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Кадмий,     EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Свинец,     EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Фенол, 4-нонил-, разветвленный,  EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
более чем 0,1% от массовой доли в однородном материале. Эти вещества включены в Список веществ, 
которые могут “представлять опасность” в соответствии регламентом REACH. 
Используемый вами продукт может содержать одно или несколько из перечисленных веществ. 
Правила безопасного использования: 
 использовать согласно инструкциям производителя, мыть руки после использования; 
 хранить в местах, недоступных для детей, не допускать попадания в рот, 
 утилизировать в соответствии с действующими местными правилами. 

 

Адреса авторизованных сервисных центров 
08/18 

 В случае обнаружения дефектов в течение периода действия гарантии покупатель должен обратиться 
в авторизованный сервисный центр или в компанию Lincoln Electric. 

 Обратитесь к торговому представителю за помощью в поиске ближайшего авторизованного сервисного 
центра. 

 

Электрические схемы 
 
См. поставляемый с оборудованием каталог запчастей. 
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Рекомендуемые вспомогательные принадлежности 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Пульта дист. управления, 15 м 

K14190-1 Узел жидкостного охлаждения  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Удлинительный шнур, 15 м (*) 

K870 Ножной пульт. 

 
(*) Допускается использовать только 2 удлинительных шнура с максимальной общей длиной 45 м. 
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VĂ MULȚUMIM pentru că ați ales CALITATEA produselor Lincoln Electric. 
 Examinați pachetul și echipamentul pentru a identifica eventuale deteriorări. Reclamațiile privind materialele deteriorate 

la transport trebuie notificate imediat dealerului. 
 Pentru consultări ulterioare, notați în tabelul de mai jos informațiile de identificare ale echipamentului. Denumirea 

modelului, codul și numărul de serie se găsesc pe plăcuța de identificare a dispozitivului. 
 

Denumirea modelului: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Codul și numărul de serie: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Data și locul achiziției: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Specificații tehnice 
 

DENUMIRE INDEX 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

PUTERE ABSORBITĂ 

Tensiune de intrare U1 Clasă EMC Frecvență 

115 - 230Vca ± 15% A 50/60 Hz 

Linie de 
intrare 

Mod 20% 35% 60% 100% 
Amperi de intrare 

I1max 
PFmax 

115Vc.a. 

ELECTROD 3,2 kW  1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
TIG CC  2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

ELECTROD 
CA 

3,2 kW  2,0 kW 1,5 kW 

TIG CA  2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Linie de 
intrare 

Mod 30% 35% 60% 100%   

230Vc.a. 

ELECTROD 5,5 kW  3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
TIG CC  4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

ELECTROD 
CA 

5,5 kW  3,9 kW 3,0 kW 

TIG CA  5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

PUTERE PRODUSĂ 

 
Curent de ieșire I 2 Ciclu de 

funcționare la % 
Tensiune de ieșire U2 Ciclu de 

funcționare la % 
Linie de 
intrare 

Mod 20% 35% 60% 100% 20% 35% 60% 100% 

115Vc.a. 
1fază 

ELECTROD 
CC 

100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG CC  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

ELECTROD 
CA 

100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG CA  115A 90A 70A  14,6V 13,6V 12,8V 

Linie de 
intrare 

Mod 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100% 

230Vc.a. 
1fază 

ELECTROD 
CC 

160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG CC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

ELECTROD 
CA 

160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG CA  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

INTERVAL DE IEȘIRE 

Interval de curent de sudare Tensiune maximă în circuit deschis OCV U0 

2 – 200A 109 Vc.c. 

CABLUL DE INTRARE ȘI DIMENSIUNILE SIGURANȚEI RECOMANDATE 

Dimensiunea siguranței (temporizate) sau a 
întrerupătorului circuitului 

Cabluri de alimentare de intrare 

16A@115Vc.a. – 16A@ 230Vc.a. 3x2,5mm  2  

DIMENSIUNI ȘI GREUTATE 

Înălțime Lățime Lungime Greutate netă 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Temperatură de 
funcționare 

Temperatură de 
depozitare 

Umiditate de 
funcționare  
(t= 20 °C) 

Grad de protecție 

între –10°C și +40°C între -25°C și 55°C Nu se aplică IP23 
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Compatibilitate electromagnetică (EMC) 
01/11 

Acest echipament a fost proiectat în conformitate cu toate directivele și standardele relevante. Totuși, acesta poate 
genera încă perturbații electromagnetice care pot afecta alte sisteme, precum telecomunicațiile (telefon, radio și 
televizor) sau alte sisteme de siguranță. Aceste perturbații pot cauza probleme de siguranță în sistemele afectate. Citiți și 
înțelegeți această secțiune pentru a elimina sau reduce volumul de perturbații electromagnetice generat de acest 
echipament. 
 

Această mașină a fost proiectată să funcționeze într-o zonă industrială. Operatorul trebuie să instaleze și să 
opereze acest echipament conform descrierilor din acest manual. Dacă sunt detectate perturbații 
electromagnetice, operatorul trebuie să implementeze măsuri corective pentru a elimina aceste perturbații cu 
ajutor din partea Lincoln Electric, dacă este cazul. Echipamentul din clasa A nu este destinat utilizării în 

spații rezidențiale în care energia electrică este furnizată de sistemul public de joasă tensiune. Pot apărea potențiale 
dificultăți în asigurarea compatibilității electromagnetice în locurile respective, din cauza perturbațiilor conduse, precum și 
a celor radiate. Dacă impedanța sistemului public de joasă tensiune în punctul de cuplare comun este mai mică de 
83 mΩ (sau puterea de scurtcircuitare depășește 0,6 MVA), acest echipament este conform cu IEC 61000-3-11 și 
IEC 61000-3-12 și poate fi conectat la sistemele publice de joasă tensiune. Instalatorul sau utilizatorul echipamentului 
are răspunderea de a se asigura, consultându-se și cu operatorului rețelei de distribuție dacă este cazul, că impedanța 
sistemului respectă restricțiile de impedanță. 
 
Înainte de a instala utilajul, operatorul trebuie să verifice zona de lucru pentru a nu exista dispozitive care pot funcționa 
nesatisfăcător din cauza perturbațiilor electromagnetice. Trebuie să luați în considerare după cum urmează: 
 Cablurile de intrare și de ieșire, cablurile de control și cablurile telefonice aflate în zona de lucru sau în apropierea 

acesteia sau a aparatului. 
 Stații de emisie-recepție radio și/sau de televiziune. Computere sau echipamente computerizate. 
 Echipamente de siguranță și comandă pentru procese industriale. Echipamente de calibrare și măsurare. 
 Dispozitivele medicale personale, precum stimulatoarele cardiace și aparatele auditive. 
 Verificați imunitatea electromagnetică pentru echipamentele care funcționează în zona de lucru sau în aproprierea 

acesteia. Operatorul trebuie să se asigure că toate echipamentele din zonă sunt compatibile. Acest lucru poate necesita 
măsuri de protecție suplimentare. 

 Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate în considerare vor depinde de construcția zonei și de alte activități care au 
loc. 

 
Luați în considerare următoarele instrucțiuni pentru reducerea emisiilor electromagnetice ale mașinii. 
 Racordați echipamentul la sursa de alimentare conform acestui manual. În cazul în care au loc perturbații, pot fi 

necesare măsuri de precauție suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare. 
 Cablurile de ieșire trebuie păstrate cât mai scurte posibil și trebuie poziționate laolaltă. Dacă este posibil, legați la 

pământ piesa de prelucrat la pământ pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie să verifice dacă 
legarea la pământ a piesei de prelucrat nu cauzează probleme sau condiții nesigure de utilizare pentru personal și 
echipament. 

 Ecranarea cablurilor în zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Acest lucru poate fi necesar pentru 
aplicații speciale. 

 

 AVERTISMENT 
Echipamentul de clasă A nu este proiectat pentru a fi utilizat în locații rezidențiale, unde puterea electrică este furnizată 
de sistemul public de alimentare de joasă tensiune. Pot să existe potențiale dificultăți la asigurarea compatibilității 
electromagnetice în aceste locații, atât din cauza perturbațiilor de conductivitate, cât și a celor produse prin radio-
frecvență. 
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Siguranță 
01/11 

 

 AVERTISMENT 
Acest echipament trebuie utilizat de către personal calificat. Asigurați-vă că toate procedurile de instalare, operare, 
mentenanță și reparare sunt realizate numai de către personal calificat. Citiți și înțelegeți acest manual înainte de a 
opera acest echipament. Nerespectarea instrucțiunilor din acest manual poate cauza vătămare personală gravă, deces 
sau avarierea echipamentului. Citiți și înțelegeți explicațiile și simbolurile de avertizare următoare. Lincoln Electric nu 
este responsabilă pentru pagubele cauzate de instalarea inadecvată, îngrijirea inadecvată sau operarea anormală. 
 

 

AVERTIZARE: acest simbol indică faptul că trebuie urmate instrucțiuni pentru a evita vătămarea 
personală gravă, decesul sau avarierea acestui echipament. Protejați-vă pe dumneavoastră și pe alții 
împotriva unei posibile vătămări corporale sau decesului. 

 

CITIȚI ȘI ÎNȚELEGEȚI INSTRUCȚIUNILE: citiți și înțelegeți acest manual înainte de a opera acest 
echipament. Sudarea cu arc poate fi periculoasă. Nerespectarea instrucțiunilor din acest manual ar putea 
cauza vătămare personală gravă, deces sau avarierea acestui echipament. 

 

ȘOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: echipamentul de sudare generează tensiuni ridicate. Nu atingeți 
electrodul, clema de lucru sau piesele de prelucrare racordate atunci când echipamentul este pornit. 
Asigurați-vă ca aveți izolație față de electrod, clema de lucru și piesele de prelucrare racordate. 

 

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC: întrerupeți puterea de intrare utilizând întrerupătorul de la panoul 
cu siguranțe înainte de a lucra cu acest echipament. Legați la pământ acest echipament în conformitate 
cu regulamentele electrice locale. 

 

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC: verificați în mod regulat cablurile de intrare, al electrodului și al 
clemei de lucru. În cazul în care există orice deteriorare a izolației, înlocuiți cablul imediat. Nu poziționați 
portelectrodul direct pe masa de sudare sau pe altă suprafață în contact cu clema de lucru pentru a evita 
riscul de aprindere accidentală a arcului. 

 

CÂMPURILE ELECTROMAGNETICE POT FI PERICULOASE: curentul electric care circulă prin orice 
conductor creează câmpuri electromagnetice (EMF). Câmpurile EMF pot interfera cu unele stimulatoare 
cardiace, iar sudorii care au implantat un stimulator cardiac trebuie să își consulte medicul înainte de 
operarea acestui echipament. 

 

CONFORMITATE CE: acest echipament este conform cu directivele Comunității Europene. 

 

RADIAȚIE OPTICĂ ARTIFICIALĂ: potrivit cerințelor din Directiva 2006/25/CE și standardul EN 12198, 
echipamentul este din categoria 2. Este obligatorie folosirea echipamentelor individuale de protecție 
(PPE) cu filtru cu grad de protecție de maximum 15, așa cum impune standardul EN169. 

 

FUMUL ȘI GAZELE POT FI PERICULOASE: sudarea poate produce fum și gaze periculoase pentru 
sănătate. Evitați inhalarea fumului și a gazelor. Pentru a evita aceste pericole, operatorul trebuie să 
asigure o ventilație sau evacuare suficientă ca să mențină fumul și gazele la distanță de zona de 
respirație. 

 

RAZELE DE ARC POT CAUZA ARSURI: utilizați un scut cu filtru adecvat și eclise pentru a vă proteja 
ochii de scântei și raze ale arcului, atunci când sudați sau observați. Utilizați îmbrăcăminte adecvată 
realizată dintr-un material ignifug durabil pentru a vă proteja pielea dumneavoastră și pe cea a ajutoarelor. 
Protejați alt personal din apropiere cu scuturi ignifuge adecvate și avertizați-i să nu privească direct în arc 
și să nu se expună la arc. 

 

SCÂNTEILE DE SUDARE POT CAUZA INCENDIU SAU EXPLOZIE: eliminați riscurile de incendiu din 
zona de sudare și aveți la îndemână un stingător pregătit. Scânteile de sudare și materialele încinse în 
procesul de sudare pot pătrunde ușor prin crăpături și deschideri mici în zonele adiacente. Nu sudați 
niciun rezervor, tambur, container sau material până ce nu sunt luate măsurile necesare pentru a garanta 
că niciun vapor inflamabil sau toxic nu este prezent. Nu operați niciodată acest echipament atunci când 
sunt prezente gaze, vapori sau lichide inflamabile. 

 

MATERIALELE SUDATE POT PROVOCA ARSURI: sudarea generează un volum mare de căldură. 
Suprafețele și materialele încinse din zona de lucru pot cauza arsuri grave. Utilizați mănuși și clești atunci 
când atingeți sau mutați materiale în zona de lucru. 
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BUTELIA POATE EXPLODA, DACĂ ESTE AVARIATĂ: utilizați numai butelii cu caz comprimat, care 
conțin gazul de protecție corect pentru procesul utilizat și regulatoare care funcționează normal, proiectate 
pentru a fi utilizate cu gaz sau sub presiune. Utilizați întotdeauna buteliile în poziție dreaptă, legate cu 
lanțuri de un suport fix. Nu mutați sau transportați buteliile de gaz cu capacul de protecție îndepărtat. Nu 
permiteți ca electrodul, portelectrodul, clema de lucru sau oricare altă piesă aflată sub tensiune să atingă 
butelia de gaz. Buteliile de gaz trebuie amplasate la distanță de zonele în care acestea pot fi avariate sau 
supuse procesului de sudare, inclusiv surselor de scântei și căldură. 

HF 
ATENȚIE: frecvența ridicată utilizată pentru aprinderea fără contact la sudura TIG (GTAW) poate interfera 
cu funcționarea unor echipamente de tip computer insuficient ecranate, cu centre EDP și roboți industriali, 
putând produce inclusiv scoaterea completă din funcțiune a sistemului. Sudura TIG (GTAW) poate afecta 
rețelele electronice de telefonie, precum și recepția emisiunilor de radio și TV. 

 

ZGOMOTUL PRODUS ÎN TIMPUL SUDURII POATE FI PERICULOS: arcul de sudură poate cauza 
zgomote cu nivel ridicat, de 85 dB, pe durata unei zile de lucru de 8 ore. Sudorii care deservesc utilajele 
de sudură sunt obligați să poarte protecții auditive adecvate. Angajatorii sunt obligați să efectueze 
examinări și măsurători ale factorilor dăunători pentru sănătate. 

 

MARCAJ DE SIGURANȚĂ: acest echipament este adecvat pentru asigurarea puterii pentru operațiunile 
de sudare desfășurate într-un mediu cu pericol crescut de electrocutare. 

 
Producătorul își rezervă dreptul de a modifica și/sau îmbunătăți proiectul fără a actualiza în același timp manualul de 
utilizare. 
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Introducere 
 

Descrierea generală 
Mașina PRESTOTIG 200 AC/DC  este destinată 
efectuării procedeelor de sudură MMA (SMAW) și TIG 
(GTAW) în regim CC și CA.  
Unitatea este destinată mai ales satisfacerii solicitărilor 
TIG atât în modul CC, cât și în modul CA: datorită 
opțiunilor de meniu avansate, atât sudorii începători, cât și 
cei experți pot ajusta parametrii de sudare pentru a avea 
cele mai bune performanțe de sudură.  
Următoarele paragrafe vă vor arăta cum să accesați 
meniul și parametrii care pot fi definiți. 

Următorul echipament a fost adăugat la 
PRESTOTIG 200 AC/DC: 

 COLIER DE FURTUN 
 FURTUN DE GAZ 
 FURTUN BAZĂ 
 PIULIȚĂ SEMIÎNFUNDATĂ 1/4F 
 FURTUN CUPLAJ RAPID TATĂ 
 
Echipamentul recomandat care poate să fie cumpărat de 
utilizator a fost menționat în secțiunea „Accesorii 
sugerate”. 

 

Instalare și instrucțiuni pentru operator 
 
Citiți în totalitate această secțiune înainte de instalarea 
sau de utilizarea mașinii. 
 

Locație și mediu 
Această mașină va fi utilizată în medii dificile. Totuși, este 
important să se ia măsuri simple de prevenire, pentru a 
asigura o durată mare de utilizare și o funcționare în 
condiții de siguranță. 
 Nu amplasați și nu utilizați această mașină pe o 

suprafață cu o pantă mai mare de 15°. 
 Nu utilizați această mașină pentru dezghețarea 

conductelor. 
 Această mașină trebuie amplasată în locații cu o 

circulație liberă de aer curat, fără restricții, pentru 
deplasarea aerului către, respectiv dinspre orificiile de 
aerisire. Nu acoperiți mașina cu hârtie, lavete sau 
cârpe atunci când este în funcțiune. 

 Se vor reduce la minimum cantitățile de murdărie sau 
de praf care pot fi atrase în mașină. 

 Această mașină are clasa de protecție IP23. Păstrați 
mașina uscată atunci când este posibil și nu o așezați 
pe teren umed sau în bălți. 

 Poziționați mașina la distanță de aparate controlate 
prin radio. Funcționarea normală poate afecta 
utilizarea dispozitivelor controlate prin radio din 
apropiere, ceea ce poate duce la vătămări corporale 
sau la deteriorarea echipamentului. Citiți secțiunea 
privind compatibilitatea electromagnetică din acest 
manual. 

 Nu utilizați mașina în zone cu o temperatură ambiantă 
mai mare de 40 °C. 

 

Conexiune cu sursa de alimentare 
Verificați tensiunea de intrare, faza și frecvența de intrare 
în această mașină înainte de a o porni. Tensiunea de 
intrare admisă este indicată în secțiunea cu specificații 
tehnice a acestui manual și pe plăcuța de identificare a 
mașinii. Asigurați-vă că mașina este împământată. 
 
Asigurați-vă că puterea disponibilă de la conexiunea de 
intrare este adecvată pentru funcționarea normală a 
mașinii. Puterea siguranțelor și dimensiunile cablurilor 
sunt ambele indicate în secțiunea „Specificații tehnice” a 
acestui manual. 
 

Mașinile sunt proiectate să funcționeze prin intermediul 
motogeneratoarelor, atâta timp cât alimentarea auxiliară 
poate furniza o tensiune, o frecvență și o putere adecvate, 
conform indicațiilor din secțiunea „Specificații tehnice” din 
acest manual. Alimentarea auxiliară a generatorului 
trebuie să îndeplinească și următoarele condiții: 
 
230Vc.a. 1 fază: 
 Tensiune de vârf Vc.a.: sub 280V 
 Frecvență Vc.a.: în intervalul de 50 și 60 Hz 
 Tensiune RMS a formei de undă CA: 230Vc.a. ± 15% 
 
115Vc.a. 1 fază: 
 Frecvență Vc.a.: în intervalul de 50 și 60 Hz 
 Tensiune RMS a formei de undă CA: 115Vc.a. ± 15% 
 
Notă: dacă este conectat la 115Vc.a., echipamentul are 
puterea redusă la ieșire. Este important să verificați 
aceste condiții, deoarece numeroase motogeneratoare 
generează vârfuri de înaltă tensiune. Funcționarea acestei 
mașini pe bază de motogeneratoare neconforme cu 
aceste condiții nu este recomandată și poate deteriora 
mașina. 
 
Atenție: pentru a asigura executarea completă a ciclului 
de funcționare, trebuie să modificați protecția la 
supracurent la 25A tip D și să treceți pe o priză de intrare 
adecvată (sau să vă conectați direct la o rețea de 
alimentare) 
 
Exemplu: 
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Racorduri de ieșire 
Pentru conexiunile cablului de sudură se utilizează un 
sistem de deconectare rapidă cu fișe de cablu Twist-
Mate. Consultați următoarele secțiuni pentru informații 
suplimentare privind conectarea mașinii pentru efectuarea 
sudurii M (MMA) sau a sudurii TIG (GTAW). 

Tabel 1. 

Deconectare rapidă: Conector de ieșire 
arzător (pentru procedeul MMA și 
GTAW) pentru circuitul de sudură. 

Deconectare rapidă: conector de ieșire 
piesă pentru circuitul de sudură. 

Sudură cu electrod (MMA) 
Această mașină nu include cabluri pentru kitul de sudură 
MMA, dar ele pot fi achiziționate separat. Consultați 
secțiunea privind accesoriile pentru informații 
suplimentare. 

Mai întâi, determinați polaritatea corectă a electrodului 
care se va utiliza. Consultați datele electrodului pentru a 
obține aceste informații. Apoi, conectați cablurile la 
terminalele de ieșire ale mașinii pentru polaritatea 
selectată. În imagine se observă metoda de conectare a 
arzătorului. 

Conectați cablul de electrod la terminalul arzătorului și 
clema de lucru la terminalul piesei. Introduceți conectorul 
cu cheia aliniată pe canalul de cheie și rotiți aproximativ ¼ 
în sensul acelor de ceasornic. Nu strângeți prea mult. 

Polaritatea electrodului poate fi selectată între 
(CC+, CC-, CA) cu ajutorul butonului tactil și panoului 
frontal, consultați datele de mai jos. 

Sudura TIG (GTAW) 
Această mașină nu include arzătorul TIG necesar pentru 
sudura TIG, dar el poate fi achiziționat separat. Consultați 
secțiunea privind accesoriile pentru informații 
suplimentare. 

Conectați cablul arzătorului 
la terminalul arzătorului din 
mașină și clema de lucru la 
terminalul piesei.
Introduceți conectorul cu 
cheia aliniată pe canalul de 
cheie și rotiți aproximativ ¼ 
în sensul acelor de ceasornic. Nu strângeți prea mult. În 
ultima etapă, racordați furtunul de gaz de la arzătorul TIG 
la racordul de gaz (B) din fața mașinii. Dacă este cazul, în 
pachet este inclus un racord de gaz suplimentar pentru 
fitingul din fața mașinii. Apoi, racordați fitingul din spatele 
mașinii la un regulator de gaz de pe butelia de gaz care 
se va utiliza. Fitingurile necesare sunt incluse în pachet. 
Conectați declanșatorul arzătorului TIG la conectorul de 
declanșare (A) de pe partea din față a mașinii. 

Sudura TIG cu un arzător răcit cu apă 
Se poate conecta o unitate de răcire la mașină: 
 COOLARC-24
Dacă unitatea Coolarc indicată mai sus este conectată la
mașină, aceasta va fi activată și oprită automat pentru a
asigura răcirea arzătorului. Când se folosește modul de
sudare cu electrod, răcitorul va fi oprit.

Această mașină nu include un arzător TIG răcit, dar el 
poate fi achiziționat separat. Consultați secțiunea privind 
accesoriile pentru informații suplimentare. 

 AVERTISMENT 
Mașina este prevăzută cu o conexiune electrică pentru 
unitatea Coolarc pe partea din spate. Această mufă este 
destinată exclusiv conectării unității Coolarc indicate mai 
sus. 

 AVERTISMENT 
Înainte de a conecta unitatea de răcire la mașină și de a 
o pune în funcțiune, citiți și luați la cunoștință manualul
cu instrucțiuni care însoțește unitatea de răcire.

 AVERTISMENT 
Conectați și deconectați răcitorul doar când unitatea este 
oprită. 

Conexiune pentru telecomandă 
Consultați secțiunea de accesorii pentru o 
listă de telecomenzi. Dacă se utilizează o 
telecomandă, aceasta va fi conectată la 
conectorul pentru telecomandă din partea 
din față a mașinii. Mașina va detecta 
automat telecomanda, LED-ul TELECOMANDĂ se va 
aprinde și mașina va comuta în modul telecomandă. Mai 
multe informații despre acest mod de operare vor fi 
indicate în secțiunea următoare. 



Română 7 Română 

Panoul din spate 

A B

C

D

E

 
A. Întrerupător electric: cuplează/decuplează alimentarea 

electrică de intrare a mașinii. 
B. Cablu de intrare: Conectați-l la rețea. 
C. Ventilator:  Nu obstrucționați și nu montați filtre pe 

orificiul de admisie a ventilatorului. Funcția „F.A.N.” 
(Fan As Needed, ventilare în funcție de necesități) 
oprește/pornește automat ventilatorul. Ventilatorul va 
porni la operațiuni de sudură și va continua să 
funcționeze ori de câte ori mașina sudează. Dacă 
mașina nu sudează mai mult de 10 minute, va intra în 
Modul Verde.  

 
Modul Verde 
Modul Verde este o caracteristică care prin care 
mașina intră în repaus când: 
 Puterea de ieșire este oprită 
 Ventilatoarele încetinesc 
 Toate LED-urile de pe panoul frontal sunt oprite, 

cu excepția LED-ului de pornire (aprins constant în 
caz de activare) și a LED-ului VRD (aprins 
constant în caz de activare) dacă este activat VRD 

 Pe afișaj apare o liniuță 
 

Astfel, se reduce volumul de impurități aspirat în 
interiorul mașinii și consumul de energie. 

 
Pentru a readuce mașina la parametrii de funcționare, 
reporniți sudura sau apăsați declanșatorul TIG sau 
orice butoane de pe panoul frontal sau rotiți butonul 
codificatorului. 
NOTĂ: Dacă este conectată o unitate de răcire a 
arzătorului COOLARC TIG la mașină, aceasta va fi 
pornită/oprită prin funcția Mod Verde, bazată și pe 
opțiunea RĂCIRE. Consultați secțiunea Meniu SYS 
pentru mai multe detalii.  

 
NOTĂ: Este posibil să permiteți utilizatorului activarea 
sau dezactivarea modului verde de către utilizator. 
Consultați secțiunea Meniu SYS pentru mai multe 
detalii. 

 
Modul inactiv 
După 30 de minute fără sudură, mașina va intra într-
un mod de alimentare cu putere redusă. Se vor 
închide toate indicatoarele: numai LED-ul de pornire a 
alimentării se va aprinde intermitent. 

 
Pentru a readuce mașina la parametrii de funcționare, 
reporniți sudura sau apăsați declanșatorul sau orice 
butoane de pe panoul frontal sau rotiți codificatorul. 
Procedura de ieșire va dura 6-7 secunde: după acest 
interval, unitatea este gata de sudură. 

 
D. Intrare gaz: conectorul pentru gazul cu protecție TIG. 

Utilizați conectorul furnizat pentru a conecta mașina la 
conducta de alimentare cu gaz. Sursa de gaz trebuie 
să aibă instalat un regulator de presiune și un 
debitmetru. 

E. Priză de alimentare pentru Coolarc: priză 400 Vcc. 
Conectați aici unitatea de răcire Coolarc. 

 

Comenzi și caracteristici operaționale 
Pornirea mașinii: 
Când mașina este pornită, se realizează un test automat. 
Mașina este gata de funcționare atunci când pe panoul de 
comandă frontal se aprinde LED-ul „Alimentare pornită”, 
LED-ul „A” (plasat în mijlocul panoului sinoptic) odată cu 
unul dintre LED-urile comenzii „MOD” de sudură. Aceasta 
este condiția minimă: în funcție de operația de sudură 
selectată, se pot aprinde și alte LED-uri. 
 

 
 
Indicatoare și comenzi pe panoul frontal 
 
LED de pornire a alimentării: 

 
Acest LED se aprinde intermitent în timpul pornirii mașinii 
sau în timpul repornirii după modul inactiv și rămâne 
aprins când mașina este gata de funcționare. 
 
Dacă protecția la supratensiune de intrare devine activă, 
LED-ul de alimentare pornită începe să se aprindă 
intermitent și pe afișaj apare un cod de eroare. Mașina 
repornește automat când tensiunea de intrare revine în 
intervalul corect. Pentru mai multe detalii, citiți secțiunea 
Coduri de eroare și Depanare. 
 
Dacă declanșatorul este împins înainte ca unitatea să fie 
gata de sudură sau după ce o operație de sudură este 
încheiată în modul GTAW, LED-ul de alimentare pornită 
se va aprinde intermitent și rapid. Eliberați declanșatorul 
pentru a reveni la funcționarea normală. 
 
LED de telecomandă: 

 
Acest indicator se va aprinde când este conectată o 
telecomandă la mașină prin conectorul telecomenzii. 
 
Dacă telecomanda este conectată la mașină, butonul 
curentului de ieșire funcționează în două moduri diferite: 
ELECTROD și TIG: 



Română 8 Română 

 Modul ELECTROD:  când este conectată o
telecomandă, puterea de ieșire a mașinii este activată.
Sunt permise o unitate de telecomandă Amptrol sau o
unitate tip pedală (declanșatorul este ignorat).

Prin conectarea telecomenzii, se exclude butonul 
Curent de ieșire din interfața de utilizare a mașinii. 
Intervalul de curent de ieșire complet este disponibil 
prin telecomandă. 

 Modul TIG: în modul local și telecomandă, puterea de
ieșire a mașinii este OPRITĂ. Este necesar un
declanșator pentru a activa puterea de ieșire.

Intervalul curentului de ieșire care poate fi selectat din 
telecomandă depinde de butonul curentului de ieșire 
din interfața de utilizare a mașinii. De exemplu: dacă 
curentul de ieșire este setat la 100A cu butonul 
curentului de ieșire din interfața de utilizare a mașinii, 
telecomanda va regla curentul de ieșire de la curentul 
minim admis până la maximum 100A. 

Curentul de ieșire setat cu ajutorul butonului de curent 
de ieșire este afișat timp de 3 secunde ori la fiecare 
mișcare a butonului. După 3 secunde, valoarea 
indicată este curentul selectat prin telecomandă. 

Pedală de telecomandă: pentru o utilizare corectă, 
trebuie să activați „Menu GTAW” („Meniu GTAW”) și 
„Menu SYS” („Meniu SYS”) în meniul de configurare: 
 Secvența în 2 pași este selectată automat
 Se dezactivează și reglarea pantei

ascendente/descendente a curentului de sudură,
precum și repornirea.

 Funcțiile Spot, Binivel și 4 pași nu sunt selectabile

(Funcționarea normală este restabilită când 
telecomanda este deconectată.) 

LED termic: 

Acest indicator se va aprinde când mașina este 
supraîncălzită și când ieșirea a fost dezactivată. Această 
situație apare de obicei când ciclul de lucru al mașinii a 
fost depășit. Lăsați mașina pornită pentru a permite 
răcirea componentelor interne. Când indicatorul se 
stinge, este posibilă din nou funcționarea în condiții 
normale. 

LED VRD  (activat doar la mașinile australiene): 

Această mașină este prevăzută cu funcția VRD 
(dispozitiv de reducere a tensiunii): astfel, se reduce 
tensiunea la cablurile de ieșire. 

Funcția VRD este activată în mod standard din fabrică 
numai la mașinile care respectă standardele australiene 
AS 1674.2. (Sigla C-Tick „ ” aflată pe/lângă plăcuța de 
identificare aplicată pe mașină). 

LED-ul VRD este pornit când tensiunea de ieșire este 
sub 12V cu mașina în mod inactiv (fără timp de sudură). 

În cazul altor mașini (CE și SUA), această funcție este 
activată în Meniul SYS. 

Polaritatea: 

Această pictogramă are rolul de a seta polaritatea 
procedeului în uz: operațiuni CC+, electrod CA, CC- și 
CA TIG. 

NOTĂ: Prin apăsarea butonului alocat procedeului 
POLARITATE, iluminarea pictogramei va comuta între 
polaritatea CC și CA. 

Procedeu: 

Această pictogramă are rolul de a îi permite utilizatorului 
să seteze procedeul stabilit. 
1. TIG la înaltă frecvență
2. TIG cu amorsare prin ridicare
3. Modul cu electrod neagresiv (electrozi tip 7018)
4. Modul cu electrod dur (electrozi tip 6010)

NOTĂ: Parametrii de control ai arcului electric, parametrii 
de pornire la cald și forța arcului diferă în cele două 
moduri de electrod. În meniul SMAW se poate modifica 
diagrama pornirii la cald și a forței arcului. 

NOTĂ: Prin apăsarea butonului alocat selecției de 
PROCEDEU, iluminarea pictogramei va comuta de la 
stânga la dreapta, odată cu progresia numerică. 



Română 9 Română 

Ieșire: 

 
 
Această secțiune are rolul de a îi permite operatorului să 
seteze metoda de control al ieșirii dorită 
1. 2 PAȘI 
2. 4 PAȘI 
3. PORNIT: nu este necesar declanșatorul 

pentru a porni. 
 
Prin apăsarea butonului alocat selecției IEȘIRE, 
iluminarea pictogramei va comuta de la stânga la dreapta. 
 
Forma de undă CA: 
 

 
 
Aceste pictograme îi permit operatorului să personalizeze 
performanța arcului pentru sudura TIG, însă numai la 
polaritate CA. 
Mod AUTO și Expert: 
În mod standard, pictograma AUTO este aprinsă. 
Astfel, parametrii de undă CA sunt gestionați automat în 
funcție de curentul de sudare. Singurul parametru 
disponibil este frecvența CA. 
Frecvență CA: această funcție controlează frecvența 
formei de undă CA în cicluri per secundă 
 
Când se selectează AUTO, relația dintre Intensitate și 
Balans este prezentată în tabelul de mai jos: 
 
Tabel 2. 

Intensitatea curentului Balans CA % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
Pentru a activa modul Expert: 
 Apăsați butonul FORMĂ UNDĂ CA de două ori: 

pictograma AUTO va începe să clipească, iar pe afișaj 
va apărea mesajul AUTO ON (mod automat pornit). 

 Rotiți codificatorul pentru a selecta AUTO OFF 
(mod automat oprit) 

 Confirmați selecția printr-o nouă apăsare pe butonul 
FORMĂ DE UNDĂ CA. Pictograma AUTO se va 
dezactiva și toți parametrii FORMĂ DE UNDĂ CA vor 
deveni disponibili.  

 
Pentru a reveni la modul AUTO, parcurgeți iar pașii de 
mai jos și apăsați de mai multe ori până ce pictograma 
AUTO începe să se aprindă intermitent, iar apoi selectați 
AUTO ON cu ajutorul codificatorului. 
 

În modul Expert sunt disponibili următorii parametri: 
1. Frecvență CA: această funcție controlează frecvența 

formei de undă CA în cicluri per secundă. 
2. Balans CA: balansul CA controlează perioada de timp, 

exprimată procentual, în care polaritatea este directă. 
3. Decalaj negativ/pozitiv al electrodului: această funcție 

controlează setarea intensității pentru partea negativă 
și pozitivă a undei când se realizează sudarea TIG în 
polaritate CA. 

 
Ecranul de afișare a tensiunii arată o descriere abreviată a 
pictogramei selectate. Ecranul de afișare a intensității 
curentului arată valoarea care necesită ajustare. 
 
Funții secvențiator: 
 

 
 
Secvențiatorul permite personalizarea operațiunii de 
sudare TIG atât în polaritatea CA, cât și în cea CC. Prin 
apăsarea butonului „Sel”, se va parcurge graficul de 
procedeu. 
 
Tabel 3. 

 

Pregaz: setează durata, 
exprimată în secunde, în care 
gazul va fi debitat înainte de 
inițierea arcului 

 

Curent de pornire: setează 
intensitatea de pornire a 
curentului pentru procedeu. 

 

Pantă inițială: Setează durata, 
exprimată în secunde, în care 
curentul de pornire atinge 
intensitatea normală a curentului 
de funcționare. 

 

Intensitate de funcționare: 
setează intensitatea curentului 
pentru toate procedeele de 
sudare permise. 

 

Pantă finală: setează durata, 
exprimată în secunde, necesară 
pentru ca intensitatea curentului 
să se reducă treptat până la 
curentul de finalizare. 

 

Curent de finalizare: setează 
intensitatea de finalizare a 
curentului pentru procedeu. 

 

Postgaz: setează durata, 
exprimată în secunde, în care 
gazul va fi debitat înainte de 
închiderea arcului 
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Funții secvențiator impulsuri: 
 

 
 
Tabel 4. 

 

Curentul de vârf procentual: 
aceste funcții setează durata în 
care forma de undă a impulsului 
rămâne setarea de curent de vârf. 
Această funcție este setată sub 
forma unui procentaj din timpul 
total pentru ciclul de impulsuri. 

 

Impulsuri pe secundă: setează 
numărul total de cicluri de 
impulsuri per secundă din durată. 

 

Curent de fond procentual: 
setează intensitatea de fond a 
curentului pentru forma de undă a 
impulsului. Intensitatea de fond 
este setată sub forma unui 
procentaj din curentul de vârf. 

 
Control intensității principale: 
 

   
 
Butonul de control principal al intensității reprezintă o 
metodă de selecție rapidă pentru reglarea setării de 
intensitate principală. Această funcție le va permite 
utilizatorilor să iasă rapid din secțiunea cu secvențiator din 
interfață, eliminând necesitatea parcurgerii tuturor 
funcțiilor posibile de secvențiere pentru a regla 
intensitatea principală sau pentru a ieși din meniul 
secvențiatorului. 
 
Acest buton are și rolul unei comenzi multifuncționale: 
consultați secțiunea „Instrucțiuni de operare” pentru o 
descriere a modului de utilizare a acestei comenzi pentru 
selectarea parametrilor. 
 
Afișaje: 
 

  
Cadranul din dreapta afișează curentul de sudare 
preselectat (A) înainte de sudare și curentul de sudare 
efectiv în timpul sudării, iar cadranul din stânga indică 
tensiunea curentului (V) la cablurile de ieșire. 
 
Dacă ambele afișaje se aprind intermitent, valoarea citită 
este media operației de sudură anterioare. Această 
caracteristică indică media timp de 5 secunde după 
fiecare durată de sudură. 
 
Dacă este conectată o telecomandă (LED-ul 
telecomenzii este pornit), cadranul din stânga (A) indică 
valoarea presetată și curentul de sudare efectiv, pe baza 
instrucțiunilor explicate în descrierea „LED-ul 

telecomenzii” de mai sus. 
Afișajele sunt folosite pentru a indica numele și valoarea 
acestora în timpul setării parametrilor. De asemenea, 
sunt utilizate și pentru indicații în meniuri și pentru 
afișarea codurilor de eroare. 
 
Selecție memorie: 
 

 
 
Funcția de memorie îi permite operatorului să salveze 
până la 9 proceduri de sudură specifice. Acest buton de 
memorie va avea două funcții: 
1. Salvare setări memorie 
2. Invocare setări memorie. 
 
Selectarea funcțiilor de memorie: prin apăsarea 
butonului de memorie, utilizatorul va putea să comute 
între „salvarea” unei memorii, „invocarea” unei memorii 
sau operarea fără o setare de memorie. 
1. Dacă se apasă pictograma „M” 1 dată, pictograma 

SALVARE se activează. 
2. Dacă se apasă pictograma „M” de 2 ori, pictograma 

INVOCARE se activează. 
3. La 3 apăsări, pictograma și afișajele se 

dezactivează. 
 
Salvarea setărilor de memorie: 
Pentru a salva setările procedeului într-o destinație din 
memorie, trebuie să apăsați mai întâi butonul de memorie, 
astfel încât să fie evidențiată pictograma „salvare în 
memorie”. Odată ce a fost evidențiată, numărul de pe 
ecran se va aprinde intermitent pentru a indica faptul că 
acest număr poate fi schimbat prin rotirea butonului de 
control de mai jos, iar tensiometrele și ampermetrele vor 
indica „MEM SET”. Odată ce ați selectat destinația dorită 
din memorie cu ajutorul butonului de control, apăsarea și 
menținerea butonului de memorie timp de 3 secunde va 
salva setările în acea destinație. În timpul perioadei de 
așteptare de 3 secunde, pictograma „salvare în memorie” 
se va aprinde intermitent. După 3 secunde, pe afișaje va 
apărea „MEM SAVE” 
 
OPERARE: 
1. Apăsați butonul Memorie pentru a evidenția 

pictograma „Salvare în memorie”; 
2. Rotiți butonul de control pentru a selecta destinația 

din memorie; 
3. Mențineți apăsat butonul de memorie timp de 

3 secunde. 
 
Invocarea setărilor din memorie: 
Pentru a invoca setările procedeului, trebuie să apăsați 
mai întâi butonul de memorie, astfel încât să fie 
evidențiată pictograma „invocare din memorie”. Odată ce 
a fost evidențiată, numărul de pe ecran se va aprinde 
intermitent pentru a indica faptul că acest număr poate fi 
schimbat prin rotirea butonului de control de mai jos, iar 
tensiometrele și ampermetrele vor indica „MEM RECL”. 
Odată ce ați selectat destinația dorită din memorie cu 
ajutorul butonului de control, apăsarea și menținerea 
butonului de memorie timp de 3 secunde va invoca 
setările din acea destinație. În timpul perioadei de 
așteptare de 3 secunde, pictograma „invocare din 
memorie” se va aprinde intermitent. După 3 secunde, 
pe afișaje va apărea „MEM RECL”. 
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OPERARE: 
1. Apăsați butonul Memorie pentru a evidenția 

pictograma „Invocare din memorie”. 
2. Rotiți butonul de control pentru a selecta destinația 

din memorie. 
3. Mențineți apăsat butonul de memorie timp de 

3 secunde. 
 
Meniu: 
 

 
 
Această unitate permite efectuarea unor setări avansate, 
împărțite în 3 meniuri: 

1. În cazul procedeului GTAW, țineți apăsat pe  
timp de 5 secunde pentru a accesa meniul de 
configurare „GTAW”. 

2. În cazul procedeului SMAW, țineți apăsat pe  
timp de 5 secunde pentru a accesa meniul de 
configurare „SMAW”. 

3. În cazul tuturor procedeelor, țineți apăsat pe  + 

 timp de 5 secunde pentru a accesa meniul de 
configurare „SYS”. 

4. La accesarea unuia dintre cele trei meniuri, se 

avansează prin apăsări  . 
5. Revenirea la secțiunile anterioare se realizează prin 

apăsări pe . 
6. Modificările elementelor din meniu se vor realiza 

utilizând butonul de control  . 
7. După schimbarea unui element, acesta va fi salvat 

dacă se apasă  sau . 

8. Din fiecare meniu se poate ieși apăsând pe . 
 

Instrucțiune de funcționare 
 
Sudură cu electrod CC (SMAW) 
Pentru a porni procedeul de sudură cu electrod CC: 

1. Reglați polaritatea  
2. Pentru a selecta sudarea cu electrod: 

Procedeu Vizualizare 

 

Dur 

Neagresiv 
Apăsați de mai multe ori pe MODE până când LED-ul 

de mai sus se aprinde 

 (led pornit) este activat. 
 
Când este selectată poziția electrod, sunt activate 
următoarele caracteristici de sudare: 
 Pornire la cald: aceasta este o creștere temporară a 

curentului de ieșire la începutul procedeului de sudare 
cu electrod. Astfel, arcul se aprinde rapid și fiabil. 

 Antilipire: aceasta este o funcție care reduce curentul 
de ieșire al mașinii la un nivel scăzut atunci când 
operatorul comite o eroare și lipește electrodul pe 
piesă. Această scădere a curentului îi permite 
operatorului să scoată electrodul din suportul 
electrodului fără a crea scântei mari care pot deteriora 
suportul electrodului. 

 Forță de arc automat adaptabilă: această funcție 
mărește temporar curentul de ieșire, fiind utilizată 
pentru a elimina conexiunile intermitente între electrod 
și baia de sudură care apare în timpul sudării cu 
electrod. 

 
Aceasta este o caracteristică activă de control care 
garantează cea mai bună combinație între stabilitatea 
arcului și prezența stropilor. Caracteristica „Forță de 
arc automat adaptabilă” are o setare automată și pe 
nivele multiple în locul unui reglaj fix sau manual: 
intensitatea acesteia depinde de tensiunea de ieșire și 
este calculată în timp real de către microprocesorul în 
care sunt definite și nivelurile forței de arc. Măsura de 
control afectează în fiecare moment tensiunea de 
ieșire și determină valoarea vârfului de curent care 
trebuie aplicat; valoarea respectivă este suficientă 
pentru a rupe stropul de metal care este transferat de 
la electrod la piesă pentru a garanta stabilitatea 
arcului, dar nu este prea mare pentru a evita stropirea 
în jurul băii de sudură. Prin urmare: 

 se previne lipirea electrodului/piesei, chiar și la valori 
scăzute ale curentului. 

 Reducerea stropilor. 
 

Operațiile de sudare sunt simplificate și îmbinările 
sudate arată mai bine, chiar și dacă nu sunt periate 
după sudare. 
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În modul de electrod sunt disponibile două setări diferite, 
acestea fiind complet separate în configurarea 
procedeului: 
 Electrod NEAGRESIV: pentru o sudură cu o prezență 

scăzută a stropilor. 
 Electrod DUR (valoare din fabrică): pentru o sudură 

agresivă, cu o stabilitate crescută a arcului electric. 
 
În mod standard, polaritatea este CC+. Pentru a schimba 
în CC-, consultați secțiunea de operare SMAW din meniu. 
Consultați meniul SMAW pentru a schimba valoarea de 
pornire la cald și de forță a arcului. 
 
Sudură cu electrod CA 
Pentru a porni procedeul de sudură cu electrod CA: 

1. Reglați polaritatea  
2. Pentru a selecta sudarea cu electrod: 

Procedeu Vizualizare 

 

Dur 

Neagresiv 
Apăsați de mai multe ori pe MODE până când LED-ul 

de mai sus se aprinde 

 (led pornit) este activat. 
 
În mod standard, forma de undă a curentului de ieșire 
este un curent sinusoidal de 60 Hz cu balans de 50%, 
fără decalaj. 
Prin accesul la forma de undă CA, este posibilă numai 
schimbarea frecvenței. 
 
Indicatoarele AUTO, EN/EP și Balans sunt dezactivate.  
 

 

 
Sudură GTAW 
Sudură CC TIG 
Pentru a porni procedeul de sudură cu electrod CC TIG: 

1. Reglați polaritatea  
2. Pentru a selecta sudura TIG: 

Procedeu Vizualizare 

 

Ridicare 

HF 
Apăsați de mai multe ori pe MODE până când LED-ul 

de mai sus se aprinde 
 

Ledul 2T  este activat în mod standard. 
 
TIG CU RIDICARE  
Când butonul de mod tactil este în poziția TIG cu ridicare, 
mașina este pregătită pentru sudarea prin metoda TIG cu 
ridicare. TIG cu ridicare este o metodă de amorsare a 
unei suduri TIG prin apăsarea inițială a electrodului TIG 
pe piesă pentru a crea un scurtcircuit de curent scăzut. 

Apoi, electrodul este ridicat de pe piesă pentru a amorsa 
arcul TIG. 
 
HF TIG 
Când butonul de mod este în poziția HF TIG, mașina este 
gata să sudeze prin metoda HF TIG. În modul HF TIG, 
arcul TIG este amorsat prin HF fără apăsarea electrodului 
pe piesă. Frecvența înaltă folosită pentru amorsarea 
arcului TIG va rămâne activă timp de 3 secunde; dacă 
arcul nu este amorsat în acest interval de timp, secvența 
de declanșare trebuie reluată. 
 
NOTĂ: intensitatea de pornire la înaltă frecvență este 
ajustată la mărimea și tipul de tungsten, care poate fi 
selectată în meniul GTAW. 
 
Sudură TIG CA 
Pentru a porni procedeul de sudură cu electrod TIG CA: 

1. Reglați polaritatea  
2. Pentru a selecta sudura TIG CA: 

Procedeu Vizualizare 

 

Ridicare 

HF 
 

Apăsați de mai multe ori pe MODE până când LED-ul 
de mai sus se aprinde 

 Ledul 2T este activat în mod standard. 
 
Secțiunea de formă de undă CA este disponibilă. Pentru 
sudura cu ridicare și amorsarea TIG, consultați secțiunea 
de mai sus. 
 
Secvențele de sudură TIG 
În timpul funcționării fără sudură, la fiecare apăsare a 
butonului SEL, se pot parcurge toți parametrii de 
secvențiator și setare. 
 
În timpul sudării, butonul tactil Sel este activat pentru 
următoarele funcții: 
 Curent de ieșire 
 Numai dacă funcția Impuls este activă: se pot utiliza 

valorile Regim (%), Frecvență (Hz) și Curent de 
fond (A). 

 
Noua valoare a parametrului este salvată automat. 
 
Secvențe de declanșare TIG 
Sudura TIG se poate realiza fie în modul cu 2 pași, fie în 
cel cu 4 pași. Secvențele specifice de funcționare pentru 
modurile de declanșare sunt explicate mai jos. 
 
Tabelul 5. Legenda simbolurilor utilizate 

 Buton tactil arzător 

 Curent de ieșire 

 
Pregaz 

 

Gaz 

 
Postgaz 
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Secvența de declanșare în 2 pași 
Pentru a selecta secvența în 2 pași: 

Ieșire Vizualizare 

 
 

Apăsați de mai multe ori până când LED-ul de mai sus 
se aprinde 

 
Cu modul de declanșare în 2 pași și modul de sudare 
TIG selectat, se va realiza următoarea secvență de 
sudare. 

 
 
1. Țineți apăsat declanșatorul arzătorului TIG pentru a 

iniția secvența. Mașina va deschide supapa de gaz 
pentru a debita gazul de protecție. După durata 
pregaz, ieșirea mașinii este pornită pentru a purja 
aerul din furtunul arzătorului. În acest moment, arcul 
este amorsat în funcție de modul de sudare selectat. 
Curentul inițial este setat la 25A pentru pornirea cu 
RIDICARE (parametrul curent de amorsare este 
dezactivat în secvențiator) sau este setat în funcție de 
parametrul curentului de amorsare pentru amorsarea 
la HF. După amorsarea arcului, curentul de ieșire va fi 
crescut în ritm controlat (în rampă ascendentă) până 
la atingerea curentului de sudare. 

 
Dacă declanșatorul arzătorului este eliberat în timpul 
rampei ascendente, arcul se va opri imediat și ieșirea 
mașinii va fi oprită. 

 
2. Eliberați declanșatorul arzătorului TIG pentru a opri 

sudarea. Mașina va reduce acum curentul de ieșire în 
ritm controlat (în rampă descendentă), până când se 
ajunge la curentul Crater și ieșirea mașinii este oprită. 

 
După oprirea arcului, supapa de gaz va rămâne 
deschisă pentru a continua debitarea gazului de 
protecție la electrodul fierbinte și la piesă. 

 
Așa cum s-a arătat mai sus, se poate menține apăsat 
declanșatorul arzătorului TIG a doua oară în rampa 
descendentă pentru a închide rampa descendentă și 
pentru a menține curentul de ieșire la curentul Crater. La 
eliberarea declanșatorului de arzător TIG, ieșirea va fi 
oprită și se va iniția durata postgaz. Această secvență de 
operații, în 2 pași cu repornire dezactivată, este setarea 
standard din fabrică. 
 
Secvența de declanșare în 2 pași cu opțiune 
de repornire 
Pentru a selecta secvența de repornire în 2 pași: 

Ieșire Vizualizare 

  
Apăsați de mai multe ori până când LED-ul de mai sus 

se aprinde 
 
Accesați meniul GTAW și activați opțiunea 2RST. 
 
Dacă opțiunea de repornire în 2 pași este activată din 
meniul de configurare, se va realiza următoarea secvență: 

 
 
1. Mențineți apăsat declanșatorul arzătorului TIG pentru 

a începe secvența conform descrierii de mai sus. 
 
2. Eliberați declanșatorul torței TIG pentru a porni rampa 

descendentă. În acest interval, mențineți apăsat 
declanșatorul arzătorului TIG pentru a reporni 
sudarea. Curent de ieșire va crește din nou în ritm 
controlat până la atingerea curentului de sudare. 
Această secvență poate fi repetată de câte ori este 
cazul. După încheierea sudurii, eliberați declanșatorul 
arzătorului TIG pentru a porni. Când s-a atins curentul 
Crater, ieșirea mașinii este oprită. 
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Secvența de declanșare în 4 pași 
Pentru a selecta secvența în 4 pași: 

Ieșire Vizualizare 

Apăsați de mai multe ori până când LED-ul de mai sus 
se aprinde 

Cu modul de declanșare în 4 pași și modul de sudare TIG 
selectat, se va realiza următoarea secvență de sudare. 

1. Țineți apăsat declanșatorul arzătorului TIG pentru a
iniția secvența. Mașina va deschide supapa de gaz
pentru a debita gazul de protecție. După durata
pregaz, ieșirea mașinii este pornită pentru a purja
aerul din furtunul arzătorului. În acest moment, arcul
este amorsat în funcție de modul de sudare selectat.
În acest moment, arcul este amorsat în funcție de
modul de sudare selectat. La amorsarea prin
RIDICARE, curentul de contact este de 25A până la
eliminarea scurtcircuitului.
După amorsarea arcului, curentul de ieșire va fi la
nivelul curentului de amorsare. Această stare poate fi
menținută cât timp este necesar.

Dacă nu este necesar curentul de amorsare, nu țineți
apăsat pe declanșatorul arzătorului TIG, conform
descrierii de la începutul acestui pas. În această stare,
mașina va trece de la Pasul 1 la Pasul 2 când arcul
este amorsat.

2. Eliberarea declanșatorului arzătorului TIG pornește
funcția pentru rampa ascendentă. Curentul de ieșire
va fi mărit într-un ritm controlat (rampă ascendentă)
până la atingerea curentului de sudare. Dacă
declanșatorul arzătorului este apăsat în timpul activării
rampei ascendente, arcul se va opri imediat și ieșirea
mașinii este oprită.

3. Mențineți apăsat declanșatorul arzătorului TIG când
etapa principală din sudură este finalizată. Mașina va
reduce acum curentul de ieșire în ritm controlat
(rampă descendentă), până când se ajunge la
curentul Crater.

4. Acest curent Crater poate fi menținut cât timp este
necesar. Când declanșatorul arzătorului TIG este
eliberat, ieșirea mașinii este dezactivată și durata
postgaz va începe.

Așa cum se arată în 
imagine, după ce 
declanșatorul arzătorului 
TIG este apăsat și eliberat 
rapid la pasul 3A, puteți 
menține apăsat 
declanșatorul arzătorului 
TIG încă o dată pentru a 
încheia timpul de rampă 
descendentă și pentru a 
menține curentul de ieșire 
la nivelul de curent Crater. 
Când declanșatorul 
arzătorului TIG este eliberat, ieșirea se va opri. 

Această operare în secvență, cu 4 pași și repornire 
dezactivată, este setarea standard din fabrică. 

Secvența de declanșare în 4 pași cu opțiune 
de repornire 
Pentru a selecta secvența de repornire în 4 pași: 

Ieșire Vizualizare 

Apăsați de mai multe ori până când LED-ul de mai sus 
se aprinde 

Accesați meniul GTAW și activați opțiunea 4RST. 

Dacă repornirea în 4 pași este activată din meniul de 
configurare, se va realiza următoarea secvență la pașii 3 
și 4 (pașii 1 și 2 nu sunt modificați de opțiunea de 
repornire): 

3. Mențineți apăsat declanșatorul arzătorului TIG.
Mașina va reduce acum curentul de ieșire în ritm
controlat (rampă descendentă), până când se ajunge
la curentul Crater.

4. Eliberați declanșatorul arzătorului TIG. Curentul de
ieșire va crește din nou până la curentul de sudare, ca
la pasul 2, pentru a continua sudarea.

Dacă sudura este complet finalizată, folosiți secvența 
următoare în locul pasului 3 descris mai sus. 

3.A. Apăsați rapid și eliberați declanșatorul arzătorului 
TIG. Mașina va reduce acum curentul de ieșire în 
ritm controlat (rampă descendentă), până când se 
ajunge la curentul Crater și ieșirea mașinii este 
oprită. După ce arcul este oprit, va începe durata 
postgaz. 
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Așa cum se arată în 
imagine, după ce 
declanșatorul arzătorului 
TIG este apăsat și eliberat 
rapid la pasul 3A, puteți 
menține apăsat 
declanșatorul arzătorului 
TIG încă o dată pentru a 
încheia timpul pentru 
rampa descendentă și 
pentru a menține curentul 
de ieșire la nivelul de 
curent Crater. Când 
declanșatorul arzătorului TIG este eliberat, ieșirea va 
crește din nou până la curentul de sudare, ca la pasul 4, 
pentru a continua sudarea. Când etapa principală a 
sudurii este finalizată, treceți la pasul 3. 
 
Așa cum se arată în 
imagine, după ce 
declanșatorul arzătorului 
TIG este din nou apăsat și 
eliberat rapid la pasul 3A, 
puteți să apăsați și să 
eliberați rapid declanșatorul 
arzătorului TIG a doua oară 
pentru a încheia timpul 
pentru rampa descendentă 
și pentru a opri sudarea. 
 
 
 
Spot TIG (sudare GTAW) 
Accesați meniul GTAW pentru a activa funcția de sudură 
în puncte. 
Când este activată, funcția de sudură TIG în puncte 
înlocuiește secvența de declanșare 2S. 
Pentru a selecta funcția Spot: 

Ieșire Vizualizare 

 

 

 
 

Apăsați până când LED-ul de mai sus se aprinde 
 
Acest mod de sudare este special conceput pentru 
sudura de prindere sau sudura standard a materialelor 
subțiri.  
Acesta folosește amorsarea HF si distribuie imediat 
curentul setat fără rampă ascendentă/descendentă.  
Când se selectează automat sudura în puncte, aveți la 
dispoziție această setare: 
 2S fără repornire 
 Funcționarea numai în modul HF 
 Panta ascendentă și descendentă sunt dezactivate 
Când sudura în puncte este selectată pe afișajul din 
stânga, fără nicio operație de sudare, puteți vedea textul: 
 

S-V.V 
 
V.V indică tensiunea de ieșire [1,0-1,5V] atunci când se 
sudează. 
Afișajele din dreapta prezintă curentul setat. 
În mod standard, durata Spot este 0, mai exact, curentul 
de ieșire este distribuit numai când butonul de declanșare 
este apăsat. 

Durata de sudură este setată pe baza controlului duratei 
Spot și va fi constant independentă de funcționarea 
declanșatorului.  
 
Pentru a seta durata Spot, utilizatorul trebuie să apese 
butonul SEL până când textul SPT apare pe afișajul din 
stânga: prin rotirea butonului principal, se poate seta 
durata SPT de la 0 la 100 de secunde 
 
Secvența de declanșare binivel (Set/A2) 
Accesați meniul GTAW și activați opțiunea BILV. 
Când este activată, funcția de sudură TIG binivel 
înlocuiește secvența de declanșare 4S. 
 
Pentru a selecta secvența binivel: 

Ieșire Vizualizare 

  
Apăsați de mai multe ori până când LED-ul de mai sus 

se aprinde 
 
Când sudura binivel este selectată pe afișajul din 
stânga, fără nicio operație de sudare, puteți vedea textul: 
 

B-V.V 
 
V.V indică tensiunea de ieșire [1,0-1,5V] atunci când se 
sudează. 
Pe baza acestei secvențe, arcul este pornit ca în 
secvența 4S, ceea ce înseamnă că etapele 1 și 2 sunt 
aceleași. 
 
3. Apăsați rapid și eliberați declanșatorul arzătorului 

TIG. Mașina va comuta nivelul curent de la nivelul 
setat la A2 (curent de fond). La fiecare repetare a 
acestei acționări a declanșatorului, nivelul de curent 
va comuta între cele două niveluri. 
3.A. Mențineți apăsat declanșatorul arzătorului TIG 

când etapa principală din sudură este finalizată. 
Mașina va reduce acum curentul de ieșire în ritm 
controlat (rampă descendentă), până când se 
ajunge la curentul Crater. Curentul Crater poate 
fi menținut cât timp este necesar. 

 
Pentru a seta nivelul A2, utilizatorul trebuie să apese 
butonul SEL până când textul A2 apare pe afișajul din 
stânga: prin rotirea butonului principal, se poate seta A2 
sub forma unui procentaj din curentul de setare. 
 
NOTĂ: opțiunea de Repornire și funcția Impuls nu sunt 
disponibile pentru secvența de declanșare binivel 
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Secvență TIG CU RIDICARE pornită 
Când se selectează procedeul TIG cu ridicare, este 
posibilă efectuarea operației de sudură fără utilizarea 
unui declanșator. 
 
Pentru a selecta secvența de pornire: 

Ieșire Vizualizare 

  

Apăsați de mai multe ori până când LED-ul de mai sus 
se aprinde 

 
Când secvența este selectată, se poate amorsa sudura 
prin metoda ridicării, fără a mai apăsa declanșatorul. 
Pentru a încheia sudarea, trebuie să întrerupeți arcul. 
Se ignoră parametrii Curent de amorsare, Pantă finală și 
Curent de finisare. 
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Lista parametrilor și programelor stocate din fabrică 
Tabel 6. Lista parametrilor și programelor stocate din fabrică 

Funcție 
Setare standard în 

configurația din fabrică 

Interval de valori 
selectabile 

Nume 
parametru 

afișat 
Valoare afișată 

Pregaz 0,5 0 - 25s (pas de 0,1s) PRE Valoare selectată 
a curentului (s) 

Curent de amorsare 100 10 – 200 % (pas 1%) STRT Valoare selectată 
a curentului (%) 

Pantă inițială 0,1 0 - 5s (pas de 0,1s) UP Valoare selectată 
a curentului (s) 

Intensitate de funcționare 50

PROCEDEU TIG 
2 - 200 A (pas 1A) 

Putere redusă 2 - 115 A 
(pas 1A) Valoare selectată 

a curentului (A) PROCEDEU TIG 
5 - 160 A (pas 1A) 

Putere redusă 5 - 110 
(pas 1A) 

Pantă finală 0 0 - 25s (pas de 0,1s) DOWN Valoare selectată 
a curentului (s) 

Curent de finisare 30 10 – 90 % (pas 1%) END Valoare selectată 
a curentului (%) 

Postgaz AUTO
0,1 - 120s (pas de 0,1s) 

Nota A POST Valoare selectată 
a curentului (s) 

Procentajul din curentul de 
vârf/ciclul de funcționare 

(Numai când funcția de impuls 
este activată) 

40 
5 - 95 (pas 5%) 

Nota B PEAK % din FREQ 

CC impulsuri pe secundă 
(Numai când funcția de impuls 

este activată) 
0,1 

0,1 - 10 Hz (pas 0.1Hz) 
10 - 500Hz (pas 1Hz) 

500 - 2000Hz (pas 10Hz) 
FREQ Valoare selectată 

a curentului (Hz) 

CA impulsuri pe secundă 
(Numai când funcția de impuls 

este activată) 
0,1 

0,1 - 10 Hz (pas 0.1Hz) 
10 - 100Hz (pas 1Hz) 

Nota C 
FREQ Valoare selectată 

a curentului (Hz) 

Curent de fond 
(Numai când funcția de impuls 

este activată) 
25 10 - 90 % (pas 1%) BACK Valoare selectată 

a curentului (%) 

Durata SPOT 
(Numai când funcția de 
sudură în puncte este 

activată) 

0 
0 - 10s (pas de 0,1s) 
10 - 100s (pas de 1s) SPT Valoare selectată 

a curentului (s) 

Fond de nivel redus 
(Numai când funcția binivel 

este activată) 
25 10 - 90 % (pas 1%) A2 Valoare selectată 

a curentului (%) 

Balans unde CA (NOTĂ D) 

Funcție 
Setare standard în 

configurația din fabrică 

Interval de valori 
selectabile 

Nume 
parametru 

afișat 
Valoare afișată 

Decalaj EN 50 
2 - 200A (pas 1A) 

Putere redusă 2 - 115A 
(pas 1A) 

EN Valoare selectată 
a curentului (A) 

Decalaj EP 50 
2 - 200A (pas 1A) 

Putere redusă 2 - 115A 
(pas 1A) 

EP Valoare selectată 
a curentului (A) 

Balans CA 75 35 – 95 % (pas 1%) %BAL Valoare selectată 
a curentului (%) 

Frecvență CA 120 40 - 400Hz (pas 1Hz) FREQ Valoare selectată 
a curentului (Hz) 
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Nota A: Când este selectat AUTO, valoarea este 1s/10A; 
valoarea minimă este de 3s. 
 
Notă B: Pentru o valoare de frecvență mai mare de 
500Hz, PEAK este fixată la 50%. 
 
Notă C: La polaritatea CA, frecvența impulsurilor este 
limitată la ¼ din frecvența CA: dacă frecvența CA este de 
120 Hz, înseamnă că frecvența maximă a impulsurilor 
este de 30 Hz. Dacă frecvența impulsurilor este mai mare 
de 1/10 din frecvența CA, PEAK este fixată la 50%. 
 
Notă D: Odată ce este selectat AUTO, se utilizează 
parametrul standard. 
 

Meniul GTAW 
Pentru a accesa meniul GTAW, consultați secțiunea 
Meniu descrisă mai sus.  
 
Secțiunea de meniu AVANSAT este disponibilă numai 
pentru polaritatea CA 

 
Tabelul 7. Meniul GTAW 

Funcție 
Setare standard în 

configurația din fabrică 

Interval de valori 
selectabile 

 

Nume 
parametru 

afișat 

 

Valoare afișată 

 

Repornire 2S OFF ON/OFF 2RST Valoare selectată 
a curentului (-) 

Repornire 4S OFF ON/OFF 4RST Valoare selectată 
a curentului (-) 

Funcție binivel OFF  ON/OFF BILV Valoare selectată 
a curentului (-) 

Funcție Spot OFF  ON/OFF SPOT Valoare selectată 
a curentului (-) 
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Tabel 8. Meniul GTAW AVANSAT 

Funcție 
Setare standard în 

configurația din fabrică 

Interval de valori 
selectabile 

 

Nume 
parametru 

afișat 

 

Valoare afișată 

 

Formă de undă SQRE 

SOFT 

WAVE 
Tip de valoare 

selectată a 
curentului 

SINE 

SQRE 

TRI 

Mărime tungsten AUTO 

AUTO (Notă E) 

DIA Valoare selectată 
a curentului  

0,5mm (0,02”) 

1mm (0,04”) 

1,6mm (1/16”) 

2,4mm (3/32”) 

3,2mm (1/8”) 

ADV (Notă F) 

Tip tungsten (Notă G)* GRN 

GRN 

TYPE 
Culoare valoare 

selectată a 
curentului 

WHTE 

GREY 

TURQ 

GOLD 

PARAMETRI DE AMORSARE TIG (NOTĂ F) 

Polaritate EP EN/EP POL Valoare selectată 
a curentului (-) 

Intensitatea curentului 120 
2 - 200A (pas 1A) 

Putere redusă 2 - 115A (pas 
1A) 

SCRT Valoare selectată 
a curentului (A) 

Durată 100 1 - 1000ms (pas de 1ms) STME Valoare selectată 
a curentului (ms) 

Timp de început pantă 40 0 - 1000ms (pas de 1ms) SSLP Valoare selectată 
a curentului (ms) 

Intensitate minimă presetată 5 2-50A (pas 1A) PCRT Valoare selectată 
a curentului (A) 
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Notă E. Când se selectează AUTO, parametrii de 
amorsare sunt automat preluați pe baza curentului setat 
reglabil prin intermediul butonului principal din panoul 
frontal. Diametrul electrodului este preluat în mod automat 
pe baza tabelului următor.  

Tabel 9 
Sudură I reglată de 

utilizator (AMP) 
Diametru tungsten 

<=200 și > 25 2,4 mm 

<=25 și > 7 1,6 mm 

<=7 1 mm

Notă F: Când opțiunea ADV este activată, utilizatorul își 
poate crea setarea personală de pornire în conformitate 
cu “parametrii de amorsare TIG CA”). 

Notă G: Această opțiune este accesibilă numai când este 
selectat un anumit diametru. Atunci când DIA = AUTO 
sau DIA = ADV, opțiunea respectivă nu este vizibilă și 
sunt preluați parametrii de pornire impliciți ai electrodului 
verde (GRN). 

Selecție FORMĂ DE UNDĂ 
Pe baza acestei opțiuni, puteți selecta între patru forme de 
undă diferite: 
 Formă „moale”: pentru un echilibru plăcut între un arc

focalizat și un zgomot redus.
 Forma „rapidă”: pentru un arc mai focalizat.
 Formă de undă „sinusoidală”: comparabilă cu mașinile

convenționale mai vechi, nu este foarte concentrată, ci
foarte moale.

 Formă „triunghiulară”: pentru a reduce cantitatea de
căldură distribuită la piesă.

Setare standard: SQRE 

Dimensiunea și tipul tungstenului 
Pentru a asigura performanțele maxime și fiabilitatea 
aprinderii arcului, parametrii de funcționare ai mașinii sunt 
adaptați automat în funcție de tipul și dimensiunea 
electrodului tungsten utilizat. Dacă se selectează 
diametrul corespunzător al electrodului, se preia automat 
un set de parametri înregistrați pentru a asigura o bună 
aprindere în modul CA. 

Cu excepția preluării parametrilor de pornire specifici, 
selectarea diametrului electrodului fixează de asemenea 
curentul la pragul minim admis. 

Tabel 10 

Diametru tungsten Min AMP 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

< 1 mm 2 

Pentru sudura CA, utilizatorii avansați au posibilitatea de 
a modifica parametrii de amorsare CA. 

Parametrii de amorsare TIG CA 
Din fabrică, unitatea nu îi permite utilizatorului să schimbe 
parametrii de amorsare: pentru opțiunea standard 
„Parametrii de amorsare TIG”, de acum înainte TSTR, se 
selectează AUTO. Când se selectează AUTO pentru 
opțiunea TSTR, valoarea celor 4 parametri setabili 
(SCRT, STME, SSLP și PCRT) și polaritatea (EP) sunt 
stocate în unitate și pot fi modificate de utilizator. 
Imaginea următoare arată semnificația parametrilor pentru 
o lucrare manuală la nivel local. Panta din timpul SSLP se
termină când se atinge nivelul de curent STRT: dacă
STRT este mai mic decât PCRT, nivelul va fi PCRT.
Notă: când PCRT este setat în intervalul de mai sus,
curentul minimă distribuit de unitate este la nivel PCRT.

Secvența de pornire se modifică și în cazul în care este 
prezentă pedala: de fapt, nivelul STRT nu poate fi setat, 
iar nivelul de la capătul pantei SSLP este nivelul de la 
pedală sau nivelul PCRT. 

NOTĂ: parametrii de setare stocați asigură aprinderea 
arcului atunci când electrodul corect (diametru și culoare) 
a fost selectat corect.  

Pentru o flexibilitate maximă oferită utilizatorilor avansați 
care au nevoie de un control complet asupra procedeului 
de sudare, parametrii de amorsare CA pot fi modificați 
dacă se selectează MANL pentru opțiunea TSTR 
(parametrii de amorsare TIG) din meniul C. 
Utilizatorul poate schimba polaritatea 

și valorile celorlalți parametri pentru a-și crea propria 
formă de undă pentru amorsare. 
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NOTĂ: schimbarea parametrilor de mai sus ar putea 
afecta aprinderea arcului dacă nu sunt setați corect.  
 
Repornire 2S, Repornire 4S, Spot și Binivel 
Consultați secțiunea GTAW de mai sus pentru detalii 
despre modul de lucru. 
 

Meniu SMAW 
Pentru a accesa meniul SMAW, consultați secțiunea 
Meniu descrisă mai sus. 
 
În polaritatea CA, numai parametrul Pornire la CALD este 
vizibil și poate fi modificat. 
 
 

Tabel 11. Meniul SMAW 

Funcție 
Setare standard în 

configurația din fabrică 

Interval de valori 
selectabile 

 

Nume 
parametru 

afișat 

 

Valoare afișată 

 

Forță a arcului 
SOFT: 35% 0 – 75% (pas 1%) 

FRCE Valoare selectată 
a curentului (%) CRISP: 75% 75 – 200% (pas 1%) 

Pornire la cald 
SOFT: 30% 0 – 75% (pas 1%) 

HSTR Valoare selectată 
a curentului (%) CRISP: 50% 50 – 200% (pas 1%) 

Polaritatea electrodului CC+ CC+ sau CC- STPL Valoare selectată 
a curentului (-) 

 
FORȚĂ ARC și PORNIRE LA CALD 
Cu acești doi parametri, utilizatorul poate schimba 
comportamentul unității la sudura cu ELECTROD CC. 
Consultați sudura cu electrod CC pentru a înțelege mai 
bine ambele caracteristici.  
 
POLARITATEA ELECTRODULUI 
Cu această funcție, se poate schimba polaritatea clemei 
electrodului fără a schimba conexiunile cablurilor de lucru. 
Pentru electrodul standard, polaritatea este CC+. 
 

Meniu SYS 
Pentru a accesa meniul SYS, consultați secțiunea Meniu 
descrisă mai sus. 
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Tabel 12. Meniul SYS 

Funcție 
Setare standard în 

configurația din fabrică 

Interval de valori 
selectabile 

 

Nume 
parametru 

afișat 

 

Valoare afișată 

 

Unități mm mm / INCH UNIT Valoare selectată 
a curentului  

VRD OFF ON/OFF VRD Valoare selectată 
a curentului 

Luminozitate/intensitate LED 

 LOW 

LED Valoare selectată 
a curentului  

X MED 

 HIGH 

Opțiuni telecomandă TIG AMP 
FOOT 

RMTE 
Tip de valoare 

selectată a 
curentului AMP 

Sus/Jos OFF 

OFF 

UPDN 
Tip de valoare 

selectată a 
curentului 

AMPS 

MEM 

Intensitate MAX OFF 51 – 199 - OFF AMPS Valoare selectată 
a curentului (A) 

Opțiune răcitor AUTO 
AUTO 

COOL 
Tip de valoare 

selectată a 
curentului PORNIT 

Verificare revizie firmware N/A N/A CTRL Revizie SW 
actuală 

Revizie firmware UI N/A N/A UI Revizie SW 
actuală 

Revizie firmware IC N/A N/A IC Revizie SW 
actuală 

Diagnosticare N/A Listă numere ERR #ERR 

Durata arcului - - HOUR Valoare curent 0 
între 9999 

Contor arc - - CNT Valoare curent 0 
între 9999 

Reset N/A YES/NO RSET  

Modul Verde PORNIT ON/OFF GRN Valoare selectată 
a curentului 

Blocaj NU YES/NO 
BLOCA-

RE 
Valoare selectată 

a curentului 
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Luminozitate/intensitate LED 
Cu această opțiune, se poate selecta intensitatea 
LED-urilor prezente în interfața utilizatorului: trei niveluri 
pot fi selectate de utilizator. Nivelul înalt este recomandat 
atunci când unitatea este utilizată în spații exterioare, cu 
lumină solară puternică 

Opțiuni telecomandă TIG 
Această secțiune de telecomandă din meniul SYS este 
dedicată selectării tipului corespunzător de telecomenzi 
conectate. Unitatea detectează prezenta dispozitivelor tip 
telecomandă (Amptrol, pedală): prin selectarea AMP, 
indicați unitatea, iar 
Amptrol este conectat; dacă selectați FOOT, este 
conectată o pedală. În modul standard, această selecție 
este pentru AMP. Selecția FOOT și AMP se modifică în 
mod dinamic, adăugând posibilitatea de a selecta și de a 
schimba parametrii descriși în paragrafele anterioare. 

Opțiuni SUS/JOS 
MOD AMP 
Sunt identificate trei moduri de funcționare, care 
corespund diferitelor stări ale mașinii:  
1) Înainte de sudare: apăsarea tastelor SUS sau JOS

determină o schimbare a valorii curentului setat
2) În timpul sudării: apăsarea tastelor SUS sau JOS

determină o schimbare a valorii curentului setat în
timpul tuturor fazelor procedeului de sudare, cu
excepția funcțiilor de pornire, unde funcția SUS/JOS
este mascată.

3) Pre/postgaz: apăsarea tastelor SUS sau JOS
determină o modificare a valorii curentului setat.

Modificarea se va realiza în două moduri, în funcție de 
durata apăsării butonului. 
1) Funcția Pas: prin apăsarea butonului SUS/JOS timp

de minim 200ms și eliberarea acestuia, se determină
creșterea/scăderea curentului setat cu 1A.

2) Funcția de reglare treptată: prin apăsarea butonului
SUS/JOS pentru o perioadă mai mare de 1 secundă,
curentul setat începe să crească/să scadă treptat cu
(5A/s). Dacă apăsați mai mult de 5 secunde, acesta
va crește/descrește treptat cu (10A/s). Reglarea
treptată se va încheia când butonul SUS/JOS apăsat
anterior este eliberat.

3) Când este prezent un dispozitiv tip telecomandă
(FOOT sau AMP), în funcție de procedeul de sudare
selectat, comportamentul SUS/JOS este diferit.

În modul de sudare  SMAW, dispozitivul de tip 
telecomandă definește setarea intensității în întreaga 
gamă, ignorând butonul principal de control din interfața 
frontală a utilizatorului. În acest caz, semnalele care 
provin de la SUS/JOS sunt ignorate .  

În modul de sudură GTAW, dispozitivul de tip 
telecomandă setează procentajul setului principal distribuit 
de aparat. Prin reglarea intensității principale, funcția 
SUS/JOS cu dispozitivul tip telecomandă va funcționa 
conform descrierii de mai sus.  

MOD MEM 
Prin apăsarea butoanelor arzătorului, utilizatorul va avea 
posibilitatea de a comuta setările stocate în destinațiile din 
memorie între 1 și 9. Caracteristica nu este disponibilă în 
timpul sudării. 

Opțiune de intensitate MAX 
Această opțiune îi permite utilizatorului să seteze curentul 
maxim distribuit de mașină 
Opțiune RĂCITOR 
Această opțiune îi permite utilizatorului să activeze 
permanent răcitorul cu apă atunci când este selectată 
opțiunea ON (pornit). Răcitorul este oprit numai în starea 
de repaus. 
În mod standard, AUTO este activat, iar răcitorul cu apă 
urmează cronologia sudării, modul verde și starea de 
repaus. 
Răcitorul este OFF (oprit) când este activat modul verde; 
intrarea în modul IDLE (repaus) confirmă starea OFF a 
răcitorului. 

Coduri de eroare și depanare 
Dacă apare o eroare, opriți mașina, așteptați câteva 
secunde, apoi porniți-o din nou. Dacă eroarea persistă, 
este necesară întreținerea. Contactați cel mai apropiat 
centru de service tehnic sau Lincoln Electric și indicați 
codul de eroare afișat pe contorul panoului frontal. 

Opțiunea ERR (Meniul SYS) permite consultarea unei 
liste cu ultimele 10 erori apărute și înregistrate de unitate. 
Dacă aceeași eroare apare de prea multe ori, numai 
ultima este înregistrată. 

Pentru a reseta înregistrările, efectuați următoarea 
procedură: 

 Apăsați butonul SEL  timp de 5 secunde. 
Apoi, lista de erori este resetată

 Eliberați butonul SEL
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Tabel 13. 

Tabel cod erori 

01 

Tensiune de intrare prea mică 

LED-ul  clipește (la 5Hz). 
Indică faptul că este activă protecția contra 
subtensiunii de intrare; mașina repornește 
automat când tensiunea de intrare revine în 
intervalul corect. 

02 

Tensiune de intrare prea mare 

LED-ul  clipește (la 5Hz). 
Indică faptul că este activă protecția contra 
supratensiunii de intrare; mașina repornește 
automat când tensiunea de intrare revine în 
intervalul corect (280 Vca). 

03 

Conexiune intrare greșită 

LED-ul  clipește (la 5Hz). 
Indică faptul că rețeaua de alimentare la 
care este conectată mașina are probleme 
serioase. 
 Opriți mașina și verificați rețeaua de 

alimentarea electrică. 

04 

Blocarea de siguranță pentru tensiune pe 
partea principală 

LED-ul  clipește (la 5Hz). 
Indică detectarea unei erori la  tensiunea  
internă auxiliară. 
 
Pentru a readuce mașina în parametri: 
 Comutați pe OFF (oprit) apoi pe ON 

(pornit) întrerupătorul principal pentru a 
reporni mașina. 

06 

Blocarea de siguranță pentru tensiune pe 
partea invertorului 

LED-ul  clipește (la 5Hz). 
Indică detectarea unei erori la  tensiunea  
internă auxiliară. 
 
Pentru a readuce mașina în parametri: 
 Comutați pe OFF (oprit) apoi pe ON 

(pornit) întrerupătorul principal pentru a 
reporni mașina. 

09 

Eroare la conectare 
Acest mesaj de eroare indică lipsa 
comunicării dintre unitatea de comandă și 
interfața de utilizare.  
Pentru a readuce mașina în parametri: 
 Comutați pe OFF (oprit) apoi pe ON 

(pornit) întrerupătorul principal pentru a 
reporni mașina. 

10 

Eroare VENTILATOR 
Acest mesaj de eroare indică faptul că 
ventilatorul nu funcționează corectă. Astfel, 
se previn deteriorările prin creșterea 
excesivă a temperaturii. 

LED-ul  clipește (la 5Hz). 

11 

Eroare la răcitorul de apă 

LED-ul  clipește (la 5Hz). 
Lichidul de răcire nu curge corect prin 
arzător. Consultați manualul de instrucțiuni 
al răcitorului de apă pentru mai multe detalii. 

 

12 

Suprasarcină comutator CA 
Indică apariția unei probleme de 
suprasarcină. 
Pentru a readuce mașina în parametri: 
 Comutați pe OFF (oprit) apoi pe ON 

(pornit) întrerupătorul principal pentru a 
reporni mașina. 

LED-ul  clipește (la 5Hz). 

15 

Eroare prezență la răcitorul de apă 

 LED-ul clipește (la 5Hz). 
Răcitorul de apă a fost conectat/deconectat 
în timpul funcționării. 
Pentru a readuce mașina în parametri: 
 Comutați pe OFF (oprit) apoi pe ON 

(pornit) întrerupătorul principal pentru a 
reporni mașina. 

 

Timp arc și contor arc 
Aceste două opțiuni indică sudorului numărul total de ore 
de lucru și numărul total de aprinderi ale arcului (max 
9999). 
Pentru a reseta una sau ambele înregistrări, efectuați 
următoarea procedură: 

 Apăsați butonul SEL  timp de 5 secunde. 
Apoi, contorul este resetat: pe afișajele de tensiune 
apare 0,0  

 Eliberați butonul SEL 
 

Revizie firmware UI, CTRL și IC 
Cu această opțiune, se poate vizualiza ediția curentă a 
software-ului atât în interfața de utilizare, unitatea de 
comandă, cât și în placa de intrare.  
 

Opțiune GREEN MODE (mod verde) 
Cu această opțiune, puteți dezactiva modul verde și 
modul repaus 
 

Opțiune LOCKOUT (blocare siguranță) 
Cu această opțiune se poate activa funcției de blocare a 
afișajului. 
 Când opțiunea LOCK ON (blocare activată) este 

setată în meniul SYS, este disponibilă numai setarea 
intensității curentului de rețea, funcțiilor de memorie și 
meniului SYS. 

 Resetarea din fabrică în meniul SYS va permite 
revenirea la starea LOCK OFF (blocare dezactivată) 

 Preluarea din memorie va permite încărcarea tuturor 
setărilor stocate în operația de salvare, inclusiv 
setările de meniu 

 Preluarea din memorie va păstra starea LOCK 
 

RESET 
Cu această opțiune, utilizatorul final poate reseta toate 
setările prezente în mașină la valorile standard din 
fabrică indicate în acest manual pentru toți parametrii. 
Destinațiile din memorie nu sunt afectate de această 
resetare. 
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Întreținere 
 

 AVERTISMENT 
Pentru orice operații de întreținere sau reparații, se 
recomandă contactarea celui mai apropiat centru de 
servicii tehnice sau a companiei Lincoln Electric. 
Întreținerea sau reparațiile efectuate de centre de 
service neautorizate sau de personal neautorizat vor 
duce la anularea garanției producătorului. 
 
Frecvența operațiunilor de întreținere poate varia în 
funcție de mediul de lucru. Orice daună vizibilă trebuie 
raportată imediat. 
 Verificați integritatea cablurilor și a conexiunii. Înlocuiți, 

dacă este necesar. 
 Păstrați curățenia mașinii. Utilizați o lavetă moale, 

uscată, pentru a curăța carcasa externă, în special 
obloanele de intrare/ieșire a fluxului de aer. 

 

 AVERTISMENT 
Nu deschideți mașina și nu introduceți nimic în 
deschiderile sale. Rețeaua de alimentare trebuie 
deconectată de la mașină înainte de fiecare intervenție 
de întreținere și de service. După fiecare reparație, 
efectuați teste adecvate, pentru a asigura siguranța. 
 

Politica privind asistența pentru clienți 
Activitatea companiei Lincoln Electric este reprezentată 
de producția și comercializarea de echipamente de 
sudură, consumabile și echipamente de tăiere de înaltă 
calitate. Obiectivul nostru este satisfacerea nevoilor 
clienților noștri și depășirea așteptărilor acestora. Uneori, 
cumpărătorii pot solicita consultanță sau informații de la 
compania Lincoln Electric referitoare la utilizarea 
produselor noastre. Noi răspundem clienților noștri în 
funcție de cele mai bune informații pe care le deținem în 
momentul respectiv. Lincoln Electric nu poate garanta o 
astfel de consultanță și nu își asumă nicio răspundere în 
ceea ce privește informațiile sau consultanța respectivă. 
Declinăm în mod explicit orice garanție de orice fel, 
inclusiv orice garanție privind conformitatea cu orice 
scop specific al clientului, în ceea ce privește informațiile 
sau consultanța respectivă. Din considerații practice, nu 
ne putem asuma nici responsabilitatea pentru 
actualizarea sau corectarea informațiilor sau 
consultanței respective după acordarea acesteia, iar 
oferirea de informații sau consultanță nu creează, nu 
extinde și nu modifică nicio garanție în ceea ce privește 
comercializarea produselor noastre 
Lincoln Electric este un producător responsabil, dar 
selectarea și utilizarea produselor specifice 
comercializate de Lincoln Electric depind în exclusivitate 
de client și rămân responsabilitatea exclusivă a 
clientului. Multe variabile care nu pot fi controlate de 
Lincoln Electric afectează rezultatele obținute în 
aplicarea acestor tipuri de metode de fabricație și a 
cerințelor de service. 
Supuse modificărilor – aceste informații sunt precise 
conform cunoștințelor pe care le deținem în momentul 
tipăririi. Consultați www.saf-fro.com pentru orice 
informații actualizate. 
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DEEE 
07/06 

R
o

m
ân
ă 

 

Nu eliminați la deșeuri echipamentele electrice alături de reziduurile normale! 
Conform Directivei Europene nr. 2012/19/UE cu privire la deșeurile de echipamente electrice și electronice 
(DEEE) și implementării acesteia în conformitate cu legislația națională, echipamentele electrice care au 
atins sfârșitul perioadei de viață trebuie colectate separat și returnate la o unitate de reciclare ecologică. 
În calitate de proprietar al echipamentului, trebuie să obțineți informații privind sistemele de colectare 
corespunzătoare de la reprezentantul nostru local. 
Prin aplicarea acestei directive europene, veți proteja mediul și sănătatea oamenilor! 

 

Piese de schimb 
12/05 

Instrucțiuni de citire a listei de piese 
 Nu utilizați această listă de piese pentru o mașină dacă numărul de cod al acesteia nu este menționat. Contactați 

departamentul de service al companiei Lincoln Electric pentru orice număr de cod care nu este indicat. 
 Utilizați ilustrația din pagina de ansamblu și tabelul de mai jos pentru a determina locația piesei pentru mașina cu codul 

dvs. 
 Utilizați numai piesele marcate cu „X” din coloana aflată sub numărul titlului menționat în pagina cu ilustrația 

ansamblului (# indică o modificare a acestei tipăriri). 
 
Mai întâi, citiți instrucțiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultați manualul „Piese de schimb” furnizat cu 
mașina, care conține o referință încrucișată cu numărul de piesă, cu o imagine descriptivă. 
 

REACh 
11/19 

Comunicare în conformitate cu Articolul 33.1 din Regulamentul (CE) nr. 1907/2006 - REACh. 
Unele piese din acest produs conțin: 
Bifenol A, BPA,   EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Cadmiu,    EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Plumb,    EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Fenol, 4-nonil-, cu ramuri,  EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
în concentrație de peste 0,1% w/w în material omogen. Aceste substanțe sunt incluse în „Lista substanțelor care 
prezintă motive de îngrijorare deosebită candidate pentru autorizare” din REACh. 
Produsul dvs. specific poate conține una sau mai multe substanțe enumerate. 
Instrucțiuni pentru folosirea în siguranță: 
 folosiți conform instrucțiunilor producătorului, spălați-vă mâinile după utilizare; 
 nu lăsați la îndemâna copiilor, nu puneți în gură, 
 eliminați în conformitate cu reglementările locale. 

 

Locația atelierelor de service autorizate 
08/18 

 Cumpărătorul trebuie să contacteze Lincoln Electric sau o unitate de service autorizată pentru orice defect reclamat în 
perioada de garanție. 

 Contactați reprezentantul de vânzări local pentru a vă ajuta să localizați cea mai apropiată unitate de service 
autorizată. 

 

Schemă electrică 
 
Consultați manualul „Piese de schimb” furnizat cu mașina. 
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Accesoriile sugerate 

W000011139 KIT 35C50

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Telecomandă 15 m 

K14190-1 Răcitor de apă  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Cablu prelungitor 15 m (*) 

K870 Amptrol pedală. 

(*) Se pot utiliza numai 2 cabluri prelungitoare pentru o lungime totală maximă de 45 m. 
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KÖSZÖNJÜK! Hogy a MINŐSÉGI Lincoln Electric termékeket választotta. 
 Sérülések szempontjából vizsgálja meg a csomagolást és a berendezést. A szállítás során megsérült anyagokra 

vonatkozó igényekkel kapcsolatosan azonnal értesíteni kell a forgalmazót. 
 További hivatkozás érdekében az alábbi táblázatba írja be a berendezés azonosítási információit. A gép típustábláján 

található meg a típus neve, a kód és sorozatszám. 
 

Típus neve: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Kód és sorozatszám: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Vásárlás dátuma és helye: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Műszaki jellemzők 

NÉV TÁRGYMUTATÓ 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

BEMENET 

Bemeneti feszültség U1 EMC osztály Frekvencia

115 - 230 Vac ± 15% A 50/60 Hz 

Bemenő 
vezeték 

Mód 20% 35% 60% 100%
Bemeneti 

áramerősség I1max 
PFmax 

115Vac 

HEGESZTŐPÁLCA 3,2 kW 1,9 kW 1,4 kW 

30 A 0,93 
TIG DC 2,4 kW 1,8 kW 1,4 kW 

HEGESZTŐPÁLCA 
AC 3,2 kW 2,0 kW 1,5 kW 

TIG AC 2,6 kW 2 kW 1,6 kW 

Bemenő 
vezeték 

Mód 30% 35% 60% 100%

230 Vac 

HEGESZTŐPÁLCA 5,5 kW 3,7 kW 2,9 kW 

27,2 A 0,88 
TIG DC 4,8 kW 3,7 kW 2,8 kW 

HEGESZTŐPÁLCA 
AC 5,5 kW 3,9 kW 3,0 kW 

TIG AC 5,0 kW 4,0 kW 3,2 kW 

NÉVLEGES KIMENETI TELJESÍTMÉNY 

Kimeneti áramerősség I2 Működési 
ciklus megadott % esetén 

Kimeneti feszültség U2 Működési 
ciklus megadott % esetén 

Bemenő 
vezeték 

Mód 20% 35% 60% 100% 20% 35% 60% 100%

115 Vac 
1 fázis 

HEGESZTŐPÁLCA 
DC 100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG DC  115A 90A 70A 14,6V 13,6V 12,8V 
HEGESZTŐPÁLCA 

AC 100A  60A 45A 24V  22,4V 21,8V 

TIG AC  115A 90A 70A 14,6V 13,6V 12,8V 

Bemenő 
vezeték 

Mód 30% 35% 60% 100% 30% 35% 60% 100%

230 Vac 
1 fázis 

HEGESZTŐPÁLCA 
DC 160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG DC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 
HEGESZTŐPÁLCA 

AC 160A  115A 95A 26,4V  24,6V 23,8V 

TIG AC  200A 165A 130A  18V 16,6V 15,2V 

KIMENETI TARTOMÁNY 

Hegesztési áram tartománya Maximális nyitott áramköri feszültség OCV U0 

2 – 200A 109 Vdc 

JAVASOLT TÁPKÁBEL ÉS BIZTOSÍTÉK MÉRETEK 

Biztosíték (késleltetett)  
vagy megszakító mérete 

Bemeneti tápkábel 

16 A és 115 Vac – 16A és 230 Vac 3X2,5 mm2 

MÉRETEK ÉS TÖMEG 

Magasság Szélesség Hossz Nettó súly

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

Üzemi hőmérséklet 
Tárolási 

hőmérséklet 

Működési 
páratartalom  

(t= 20 °C) 
Védelmi besorolás 

-10 °C és +40 °C között
-25 °C és 55 °C

között 
Nem áll 

rendelkezésre 
IP23 
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Elektromágneses összeférhetőség (EMC) 
01/11 

Valamennyi vonatkozó irányelvnek és szabványnak megfelelően tervezték e gépet. Azonban előfordulhat, hogy olyan 
elektromágneses zavarokat okoz, amelyek befolyásolhatják más rendszerek működését, mint például a távközlési 
(telefon, rádió és televízió) vagy egyéb biztonsági rendszerek. Ezen zavarok biztonsági problémákat okozhatnak az 
érintett rendszerekben. Olvassa el, és értse meg e részt annak érdekében, hogy kiküszöbölje vagy csökkentse e gép 
által okozott elektromágneses zavarok mértékét. 
 

Ipari területen való működésre tervezték e gépet. E kézikönyvben leírt módon kell a kezelőnek végeznie 
e berendezés telepítését és üzemeltetését. Elektromágneses zavarok észlelése esetén, e zavarok 
megszüntetésére ellenintézkedéseket kell a kezelőnek tennie, szükség esetén vegye igénybe a Lincoln 
Electric támogatását. Nem tervezték olyan lakóhelyeken való használatra az A osztályú berendezést, ahol 

közcélú kisfeszültségű táphálózat biztosítja a feszültségellátást. A vezetett, illetve sugárzott zavarok miatt az ilyen 
helyeken nehézséget okozhat az elektromágneses összeférhetőség biztosítása. Feltételezve, hogy a villamos hálózat 
csatlakozási pontjában 83 mΩ-nál kisebb a közcélú kisfeszültségű táphálózat impedanciája (vagy 0,6 MVA-nál nagyobb 
zárlati teljesítmény), e berendezés megfelel az IEC 61000-3-11 és az IEC 61000-3-12 szabvány előírásainak, illetve 
közcélú kisfeszültségű táphálózatra csatlakoztatható. A telepítő vagy a berendezés használójának a felelőssége annak 
biztosítása, szükség esetén az elosztó hálózat üzemeltetőjével konzultálva, hogy a rendszer impedanciája megfeleljen 
az impedancia előírásoknak. 
 
A gép üzembe helyezése előtt a kezelőnek le kell ellenőriznie, hogy a munkaterületen nincsenek-e olyan berendezések, 
amelyek az elektromágneses zavarok miatt nem működnének megfelelően. Fontolja meg a következőket. 
 A munkaterületen vagy a munkaterület vagy a gép közelében elhelyezkedő bemenő és kimenő kábelek, vezérlőkábelek 

és telefonkábelek. 
 Rádió- és/vagy tv-adók és vevők. Számítógépek vagy számítógéppel vezérelt berendezések. 
 Biztonsági és ipari folyamatokat vezérlő berendezések. Kalibráló- és mérőberendezések. 
 Személyes orvosi eszközök, mint például szívritmus-szabályozók és hallókészülékek. 
 Ellenőrizze a munkaterület közelében működő berendezések elektromágneses zavartűrését. A kezelőnek kell azt 

biztosítania, hogy összeférhető legyen a területen működő valamennyi berendezés. Előfordulhat, hogy további védelmi 
intézkedésekre van szükség. 

 A munkaterület méretének meghatározásakor figyelembe kell venni a terület felépítését és az ott végzett további 
tevékenységeket. 

 
A gép által kibocsátott elektromágneses kibocsátás csökkentéséhez kövesse a következő útmutatásokat. 
 E kézikönyvnek megfelelően végezze a gép tápellátásra való csatlakoztatását. Zavar fellépése esetén további 

óvintézkedésekre lehet szükség, mint például az áramforrás szűrése. 
 Olyan rövid kimeneti kábeleket kell alkalmazni, amilyen rövideket lehet , és egymás mellett kell elhelyezni azokat. 

Ha lehetséges, akkor az elektromágneses kibocsátás csökkentésére földelje le a munkadarabot. A kezelőnek 
ellenőriznie kell, nem okoz-e problémákat a munkadarab földelés, illetve nem idéz-e elő személyre és a berendezésre 
veszélyes működési feltételeket. 

 A munkaterületen található kábelek árnyékolása csökkentheti az elektromágneses kibocsátást. Ez szükségessé válhat 
speciális alkalmazások esetén. 

 

 FIGYELEM 
Nem tervezték olyan lakóhelyeken való használatra az A osztályú berendezést, ahol közcélú kisfeszültségű táphálózat 
biztosítja a feszültségellátást. A vezetett, illetve sugárzott zavarok miatt az ilyen helyeken nehézséget okozhat az 
elektromágneses összeférhetőség biztosítása. 
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Biztonság 
01/11 

FIGYELEM
Képesítéssel rendelkező munkatársaknak kell kezelniük e berendezést. Gondoskodjon arról, hogy képesítéssel 
rendelkező munkatársak végezzék valamennyi telepítési, üzemeltetési, karbantartási és javítási munkát. E berendezés 
üzemeltetése előtt olvassa el e kézikönyvet és értse meg annak a tartalmát. Súlyos személyi sérülést, halálos balesetet 
vagy a berendezés károsodását okozhatja e kézikönyv utasításainak be nem tartása. Olvassa el a következő 
magyarázatokat, és értse meg a figyelmeztető jelzések jelentését. Nem felelős a Lincoln Electric a helytelen telepítésből, 
nem megfelelő karbantartásból vagy rendellenes üzemeltetésből származó károkért. 

FIGYELMEZTETÉS: Ez a szimbólum arra figyelmeztet, hogy a személyi sérülés, a halál vagy 
a berendezés károsodásának elkerüléséhez be kell tartani az utasításokat. Védje meg magát és másokat 
a súlyos sérüléstől vagy a halálos balesettől. 

AZ UTASÍTÁSOK ELOLVASÁSA ÉS MEGÉRTÉSE: E berendezés üzemeltetése előtt olvassa el 
e kézikönyvet és értse meg annak a tartalmát. Veszélyes lehet az ívhegesztés. Súlyos személyi sérülést, 
halálos balesetet vagy a berendezés károsodását okozhatja e kézikönyv utasításainak be nem tartása. 

HALÁLOS LEHET EGY ÁRAMÜTÉS: Nagy feszültségeket állít elő a hegesztőberendezés. Amikor be van 
kapcsolva e berendezés, akkor ne érintse meg az elektródát, a munkadarab földelőkapcsát vagy 
a csatlakoztatott munkadarabokat. Gondoskodjon szigetelésről maga és az elektróda, a munkadarab 
földelőkapcsa, illetve a csatlakoztatott munkadarabok között. 
ELEKTROMOS MŰKÖDTETÉSŰ BERENDEZÉS: A berendezésen történő munkavégzés előtt 
a biztosítékdobozban található megszakító segítségével válassza le a bemenő feszültséget. A hely 
elektromos előírásoknak megfelelően kell végezni e berendezés földelését. 

ELEKTROMOS MŰKÖDTETÉSŰ BERENDEZÉS: Rendszeresen ellenőrizze a bemeneti csatlakozót, 
elektródát és a munkadarab földelőkapcsának kábeleit. Ha sérült a szigetelése, akkor azonnal cserélje ki 
a kábelt. Ne tegye az elektródatartót közvetlenül a hegesztőasztalra vagy bármely olyan felületre, amely 
érintkezik a munkadarab földelőkapcsával, hogy kiküszöbölje a véletlen ívképződés veszélyét. 
VESZÉLYES LEHET AZ ELEKTROMÁGNESES ERŐTÉR: Elektromágneses erőteret (EMF) hoz létre 
egy vezetőn átfolyó áram. Az elektromágneses erőtér kölcsönhatásba kerülhet szívritmus-szabályozókkal, 
és ezért a szívritmus-szabályozót viselő kezelőknek ki kell kérniük egy orvos véleményét e berendezés 
üzemeltetése előtt. 
CE MEGFELELŐSÉG: E berendezés megfelel az Európai Közösség irányelveinek. 

MESTERSÉGES OPTIKAI SUGÁRZÁS: A 2006/25/EK irányelvvel és az EN 12198 szabvánnyal 
összhangban 2. kategóriás besorolású e berendezés. Ez kötelezővé teszi a legfeljebb 15-ös védelmi 
fokozatú szűrővel rendelkező személyi védőfelszerelés (PPE) alkalmazását, az EN169-es szabvány 
követelményeinek megfelelően. 

VESZÉLYESEK LEHETNEK A GŐZÖK ÉS GÁZOK: Az egészségre káros gőzök és gázok 
keletkezhetnek a hegesztés során. Kerülje el az ilyen gőzök és gázok belégzését. E veszélyek 
kiküszöbölése érdekében elegendő szellőzést vagy elszívást kell használnia a kezelőnek, hogy távolt 
tartsa a gőzöket és gázokat a légzési zónától. 

ÉGÉSI SÉRÜLÉST OKOZHAT AZ ÍVSUGÁRZÁS: Hegesztéskor vagy nézéskor megfelelő szűrővel és 
fedőlapokkal ellátott pajzsot használjon a szeme szikráktól és az ívsugárzástól való védelmére. Tartós, 
tűzálló anyagból készült ruhát viseljen maga és a segítői a bőr védelme érdekében. Nem gyúlékony 
paravánnal védje a közelben tartózkodó személyeket, és figyelmeztesse őket, hogy ne nézzenek az ívbe, 
illetve ne tegyék ki magukat az ív hatásainak. 

TÜZET VAGY ROBBANÁST OKOZHATNAK A HEGESZTÉSI SZIKRÁK: Szüntesse meg a tűzveszélyt a 
hegesztési területen, és gondoskodjon arról, hogy tűzoltókészülék álljon rendelkezésre. Kis repedéseken 
és nyílásokon keresztül könnyen átjutnak a szomszédos területekre a hegesztési eljárásból származó 
hegesztési szikrák és a forró anyagok. Ne kezdjen addig tartályok, hordók, tartályok vagy anyagok 
hegesztésébe, amíg nem gondoskodott arról, hogy ne legyenek jelen gyúlékony vagy mérgező gőzök. 
Sohase üzemeltesse a berendezést gyúlékony gázok, gőzök vagy folyadékok vannak jelen. 

MEGGYULLADHATNAK A HEGESZTETT ANYAGOK: Sok hő keletkezik a hegesztés során. Súlyos 
égési sérüléseket okozhatnak a hegesztési területen található forró felületek és anyagok. Viseljen 
kesztyűt és használjon fogót, amikor megérinti vagy mozgatja a munkaterületen található anyagokat. 
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SÉRÜLÉSE ESETÉN FELROBBANHAT A HENGER: Kizárólag olyan sűrített gázt tartalmazó palackokat 
használjon, amelyek az alkalmazott eljárás számára megfelelő védőgázt tartalmaznak, illetve úgy lettek 
tervezve, hogy megfelelően működjenek a gáz és az alkalmazott nyomás esetén. Mindig függőleges 
helyzetben, rögzített tartóhoz biztonságosan hozzáláncolva tartsa a palackokat. Ne mozgassa vagy 
szállítsa a palackokat, ha le van véve a védősapkájuk. Ne engedje, hogy az elektróda, elektródatartó, 
munkadarab földelőkapcsa vagy más feszültség alatt álló alkatrész a gázpalackhoz érjen. Az olyan 
helyektől távol kell tárolni a gázpalackokat, ahol azok fizikai sérülésének veszélye áll fenn, vagy a 
hegesztési eljárás kapcsán szikrák képződnek, illetve hőforrások vannak jelen. 

HF 
VIGYÁZAT: A TIG (GTAW) hegesztésnél alkalmazott érintés nélküli ívgyújtás nagyfrekvenciás 
hegesztőfeszültsége befolyásolhatja a nem megfelelően árnyékolt számítástechnikai berendezések, 
elektronikus adatfeldolgozó központok és ipari robotok működés, sőt teljes rendszer meghibásodását is 
okozhatja. A TIG (GTAW) hegesztés befolyásolhatja a telefonhálózatok működését, a rádió- és 
televízióvételt. 

 

ÁRTALMAS LEHET A HEGESZTÉSKOR KELETKEZŐ ZAJ: Napi 8 órán keresztül 85dB-es erős zajt 
idézhet elő a hegesztőív. A hegesztőberendezéseket működtető kezelőknek megfelelő hallásvédőt kell 
viselniük. A munkaadóknak vizsgálniuk és mérniük kell az egészségkárosító tényezőket. 

 

BIZTONSÁGI JELZÉS: A berendezés rendeltetése szerint energiát biztosít a megnövekedett 
áramütésveszéllyel rendelkező környezetben végzett hegesztési műveletekhez. 

 
A gyártó fenntartja a jogot a berendezés kialakításának módosítására és/vagy javítására, anélkül, hogy ezzel egyidejűleg 
frissítené a Kezelői kézikönyvet. 
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Bevezetés 
 

Általános leírás 
PRESTOTIG 200 AC/DC gépet egyen- és váltakozó 
feszültségű MMA (SMAW) és TIG (GTAW) hegesztési 
eljárásokkal való hegesztésre tervezték.  
Elsősorban egyen- és váltakozó feszültségű módú TIG 
igények kielégítésére tervezték az egységet: a speciális 
menünek köszönhetően mind a kezdő, mind a szakértő 
hegesztők elvégezhetik a legjobb hegesztési 
teljesítmény elérését biztosító hegesztési paraméterek 
beállítását.  

A következő bekezdések ismertetik a menühöz és a 
beállítható paraméterekhez való hozzáférést. 
A következő eszközökkel egészíthető ki 
a PRESTOTIG 200 AC/DC: 
 TÖMLŐBILINCS 
 GÁZTÖMLŐ 
 TÖMLŐCSÉVÉLŐ 
 VAKFURATOS BELSŐ MENETES, 1/4 HÜVELY 
 KÜLSŐ MENETES GYORS TÖMLŐCSATLAKOZÓ 
 
Az „Ajánlott tartozékok” című részben a felhasználó által 
megvásárolható ajánlott eszközök vannak felsorolva. 
 

 

Üzembe helyezési és kezelési utasítások 
 
A gép üzembe helyezése vagy üzemeltetése előtt 
olvassa el ezt a teljes szakaszt. 
 

Elhelyezés és környezet 
Zord körülmények között is működik e gép. Ennek 
ellenére, a hosszú élettartam és a megbízható működés 
érdekében fontos az egyszerű megelőző intézkedések 
foganatosítása. 
 Ne helyezze el és ne használja a gépet olyan 

felületen, amelynek a dőlése a vízszinteshez képest 
15°-nál nagyobb. 

 Ezt a gépet ne használja elfagyott cső felolvasztására. 
 A gépet olyan helyen kell elhelyezni, ahol a tiszta 

levegő szabadon áramlik, a szellőzőnyílásokba belépő 
és kilépő levegő áramlásának akadályozása nélkül. 
Amikor be van kapcsolva, akkor ne fedje le a gépet 
papírral, ruhával vagy ronggyal. 

 Minimálisra kell csökkenteni a gép által beszívható 
szennyeződés és por mennyiségét. 

 IP23 behatolás elleni védelemmel rendelkezik e gép. 
Tartsa szárazon, ha lehetséges, és ne helyezze 
nedves padlóra vagy agyagfelületre. 

 Rádióvezérlésű gépektől távol helyezze el a gépet. 
Kedvezőtlenül befolyásolhatja a közeli rádióvezérlésű 
gépeket a normál működés, amely sérülést vagy 
anyagi kárt okozhat. Olvassa el ezen kézikönyv 
elektromágneses összeférhetőségről szóló részét. 

 Ne üzemeltesse 40 °C-nál magasabb környezeti 
hőmérsékletű területeken. 

 

Bemeneti áramforráshoz való 
csatlakoztatás 
A gép bekapcsolása előtt ellenőrizze e gép számára 
biztosított bemeneti feszültséget, fázist és frekvenciát. 
E gépkönyv Műszaki jellemzők című részében és a gép 
típustábláján található meg a megengedett bemeneti 
feszültség. Gondoskodjon a gép földeléséről. 
 
Győződjön meg arról, hogy elegendő-e a gép normál 
működéséhez a bemeneti csatlakozáson keresztül 
biztosított teljesítmény. E kézikönyv „Műszaki jellemzők” 
című részében találhatóak a biztosítékok névleges 
áramai és a kábelméretek. 
 

Úgy tervezték a gépet, hogy addig működjön motorral 
hajtott generátorokról, amíg azok biztosítják e kézikönyv 
„Műszaki jellemzők” című részében közölt feszültséget, 
frekvenciát és teljesítményt. A következő feltételeknek is 
meg kell felelnie a generátor által biztosított segéd 
tápellátásnak: 
 
230 Vac 1 fázis: 
 Vac csúcsfeszültség: 280 V alatt 
 Vac frekvencia: 50 és 60 Hz-es tartományban 
 A váltakozó feszültség négyzetes középértéke: 

230 Vac ± 15% 
 
115 Vac 1 fázis: 
 Vac frekvencia: 50 és 60 Hz-es tartományban 
 A váltakozó feszültség négyzetes középértéke: 

115 Vac ± 15% 
Megjegyzés: 115 Vac feszültséghez csatlakoztatás 
esetén névleges érték csökkenés fordulhat elő. Fontos 
e feltételek ellenőrzése, mivel sok motorral hajtott 
generátor nagy feszültséglökéseket produkál. 
Károsodhat a gép, ha olyan motorral hajtott 
generátorokról működteti, amelyek nem feltételeknek az 
ajánlott feltételeknek. 
 
Vigyázat: A működési ciklus teljes teljesítményének 
biztosítása érdekében, 25 A-es D típus megszakítóra 
kell cserélni a túláramvédelmet, és megfelelő bemeneti 
csatlakozódugóra kell cserélni a meglévőt (vagy 
közvetlenül kell a villamosenergia-hálózatra 
csatlakoznia). 
 
Példa: 
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Kimeneti csatlakozások 
Twist-Mate kábel csatlakozódugókat alkalmazó 
gyorskioldó rendszer használatos a hegesztőkábel 
csatlakoztatására. M (MMA) vagy TIG (GTAW) 
hegesztéssel való működtetéséhez, a gép 
csatlakoztatására vonatkozó további részletekért 
a következő részeket nézze meg. 
 
1. táblázat. 

 

Gyorskioldó: A hegesztő áramkör 
hegesztőpisztoly kimeneti csatlakozója 
(MMA és GTAW eljárás esetén). 

 

Gyorskioldó: A hegesztő áramkör 
munkadarab kimeneti csatlakozója. 

 
Bevont elektródás kézi ívhegesztés (MMA) 
Nem tartalmaz MMA hegesztőkészlet kábeleket a gép, 
azonban ezek külön megvásárolhatóak. További 
információkért az Ajánlott tartozékok című részt nézze meg. 
 
Először határozza meg a használni kívánt elektróda 
helyes elektróda polaritását. Az elektróda adatainál 
találhatóak meg ezen információk. Majd csatlakoztassa 
a kimeneti kábeleket a gép választott polaritáshoz 
tartozó kimeneti csatlakozóihoz. Itt látható 
a hegesztőpisztoly csatlakoztatásának a módja. 
 

 
 
Csatlakoztassa az elektródakábelét a hegesztőpisztoly 
csatlakozójához és a munkadarab földelőkapocs 
csatlakozójához. A reteszhoronnyal egy vonalban dugja 
be a retesszel ellátott csatlakozót, majd fordítsa el 
körülbelül ¼ fordulattal az óramutató járásával 
egyezően. Ne húzza túlzottan meg. 
 
A előlapon található nyomógombbal és a menüvel 
választható ki a polaritás (DC+, DC-, AC), lásd a 
következő rész. 
 
TIG hegesztés (GTAW) 
Nem tartalmazza a gép a TIG hegesztéshez szükséges 
TIG hegesztőpisztolyt, azonban ez külön 
megvásárolható. További információkért az Ajánlott 
tartozékok című részt nézze meg. 
 

 
 
 
 
 

Csatlakoztassa 
a hegesztőpisztoly kábelt 
a gép hegesztőpisztoly 
csatlakozójához, majd 
a munkadarab 
földelőkapcsát 
csatlakozójához 
a munkadarab csatlakozójához. A reteszhoronnyal egy 
vonalban dugja be a csatlakozót, majd fordítsa el 
körülbelül ¼ fordulattal az óramutató járásával egyezően. 
Ne húzza túlzottan meg. Végül csatlakoztassa a TIG 
hegesztőpisztoly gáztömlőjét a gép előlapján található 
gázcsatlakozóhoz (B). Ha szükséges, a gép előlapjára 
szereléshez egy további gázcsatlakozót található a 
csomagban. Ezután csatlakoztassa a gép hátlapján 
található szerelvényt a használandó gázpalack 
gázszabályozójához. A csomag tartalmazza a szükséges 
szerelvényeket. Csatlakoztassa a TIG hegesztőpisztoly 
működtető kapcsolóját a gép elején található működtető 
kapcsoló csatlakozóhoz (A). 
 
Vízhűtéses hegesztőpisztollyal való 
TIG hegesztés 
Hűtőegység csatlakoztatható a géphez: 
 COOLARC-24  
Ha egy fenti Coolarc egység csatlakoztatva van 
a géphez, akkor az automatikusan be- és kikapcsolódik 
a hegesztőpisztoly hűtése érdekében. KI van kapcsolva 
a hűtés a Kézi ívhegesztés módban. 
 
Nem tartalmazza a gép hűtött TIG hegesztőpisztolyt, 
azonban ez külön megvásárolható. További információkért 
az Ajánlott tartozékok című részt nézze meg. 
 

 FIGYELEM 
A gép hátoldalán rendelkezik a Coolarc egység 
csatlakoztatásához szükséges elektromos 
csatlakozóval. E csatlakozóaljzat KIZÁRÓLAG a fenti 
Coolarc egység csatlakoztatására szolgál. 
 

 FIGYELEM 
A hűtőegységnek a géphez való csatlakoztatása és 
annak üzemeltetése előtt olvassa el a hűtőegység 
mellékelt Kezelési kézikönyvét. 
 

 FIGYELEM 
A gép kikapcsolt állapotában végezze a hűtő 
csatlakoztatását és a csatlakozásának a bontását. 
 
Távvezérlő csatlakozó 
A felsorolt távvezérlők megtekintésére az 
Ajánlott tartozékok című részt nézze meg. 
Ha távvezérlőt használ, akkor azt a gép 
előlapján található távvezérlő csatlakozóhoz 
kell csatlakoztatnia. A gép automatikusan 
felismeri a távvezérlőt, bekapcsolja a TÁVVEZÉRLŐ 
LED jelzőfényt, és áttér a Távvezérlő módra. Ezen 
üzemmódra vonatkozó további információkért 
a következő részt nézze meg. 
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Hátlap 

A B

C

D

E

 
 
A. Hálózati kapcsoló: Be- vagy kikapcsolja a gépet. 
B. Tápkábel: A hálózati feszültségre csatlakozik. 
 
C. Ventilátor: Ne takarja le vagy szűkítse a ventilátor 

bemeneti nyílását. A „Szükség szerinti ventilátor” 
(F.A.N. - Fan As Needed) funkció automatikusan végzi 
a ventilátor be-/kikapcsolását. A hegesztési műveletek 
végzésekor kapcsolja be a ventilátort, majd minden 
hegesztési műveletnél működteti azt. Ha 10 percnél 
hosszabb ideig nem végez hegesztést a gép, akkor az 
Energiatakarékos módra tér át. 

 
Energiatakarékos mód 
Készenléti állapotba kapcsolja át a gépet az 
Energiatakarékos funkció: 
 Le van tiltva a kimenet. 
 Kis fordulatszámmal forognak a ventilátorok. 
 Ki van kapcsolva az előlapon található összes LED, 

a Működésjelző (folyamatosan világít) és a 
Csökkentett feszültség (folyamatosan világít) LED 
kivételével, ha engedélyezve van a Csökkentett 
feszültség funkció működése. 

 Kötőjel látható a kijelzőn 
 

Ez csökkenti a gépbe beszívott szennyeződést és a 
teljesítményfelvételt. 

 
A módból való kilépéshez indítsa újra a hegesztést, 
nyomja meg a TIG működtető kapcsolót, nyomja meg 
az előlap bármelyik nyomógombját vagy fordítsa el 
a kezelőgombot. 

 
MEGJEGYZÉS: Ha csatlakoztatva van a géphez egy 
COOLARC TIG hegesztőpisztoly hűtőegység, akkor 
annak be-/kikapcsolását az Energiatakarékos mód 
végzi a Hűtés beállítást is alapul véve. További 
részletekért menü RENDSZER című részét nézze meg. 

 
MEGJEGYZÉS: A felhasználó engedélyezheti vagy 
letilthatja az Energiatakarékos mód működését. 
További részletekért a Rendszer menü című részt 
nézze meg. 

Készenléti mód 
Hegesztés nélküli 30 perc elteltével a gép Kis 
energiaigényű módra tér át. Az összes kijelző kialszik: 
csak a Működésjelző LED villog. 

 
A módból való kilépéshez indítsa újra a hegesztést, 
nyomja meg a működtető kapcsolót, nyomja meg az 
előlap bármelyik nyomógombját vagy fordítsa el a 
kezelőgombot. 
6-7 mp-et igényel a kilépési eljárás: ezen idő elteltével 
hegesztésre kész a gép. 

 
D. Gáz bevezető nyílás: A TIG védőgáz csatlakozója. 

A mellékelt csatlakozót használja a gép gáz 
forrás vezetékhez való csatlakoztatására. 
Nyomásszabályozóval és áramlásmérővel kell 
a gázforrásnak rendelkeznie. 

 
E. Coolarc tápellátás csatlakozója: 400 Vdc-os 

csatlakozóaljzat. Ehhez csatlakoztassa a Coolarc 
hűtőegységet. 

 

Kezelőszervek és működtető funkciók 
Gép beindítása: 
Egy automatikus teszt végrehajtására kerül sor a gép 
bekapcsolásakor. 
Akkor működésre kész a gép, amikor világít az előlapon 
világítani kezd a „Működésjelző” (Power ON) LED, illetve 
világít az egyik hegesztési „MÓD” (MODE) parancs 
LED-jével együtt az „A” LED (amely az összetett kijelző 
közepén helyezkedik el). Ez a minimális feltétel: 
a hegesztési beállítástól függően előfordulhat, hogy más 
LED-ek is világítanak. 
 

 
 
Előlapi kijelzők és kezelőszervek 
 
Működésjelző LED: 

 
A gép beindítása vagy a készenléti módból való 
újraindítás alatt villog e LED, illetve folyamatosan világít, 
amikor működésre kész a gép. 
 
Ha működésbe lép a Bemeneti feszültség tartomány 
túllépés elleni védelem, akkor villogni kezd a 
Működésjelző LED, és egy hibakód jelenik meg. 
Automatikusan újraindul a gép, amikor a bemeneti 
feszültség visszatér a helyes tartományba. A további 
részletekért a Hibakódok és a Hibaelhárítás című részt 
nézze meg. 
 
Ha az egység hegesztésre kész állapota előtt vagy a 
GTAW módban a hegesztés befejezését követően 
nyomja meg a működtető kapcsolót, akkor gyorsan villog 
a Működésjelző LED. A normál működés 
visszaállításához engedje fel a kapcsolót. 
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Távvezérlő LED: 

 
A távvezérlőnek a gép távvezérlő csatlakozóján 
keresztüli csatlakoztatása után világít e kijelző. 
 
Amikor a távvezérlő csatlakoztatva van a géphez, akkor 
két különböző módban működik a Kimeneti áramerősség 
gomb: kézi ívhegesztés és TIG. 
 
 Kézi ívhegesztés mód: amikor be van kapcsolva a 

gép kimenetéhez csatlakoztatott távvezérlő. Egy 
Amptrol vagy pedál távvezérlő használata 
engedélyezett (figyelmen kívül van hagyva a 
működtető kapcsoló). 

 

 
 

  

 
A távvezérlő csatlakoztatása inaktiválja a gép 
felhasználói felületén található Kimeneti 
áramerősség gombot. A távvezérlő segítségével 
kezelhető a teljes Kimeneti áramerősség tartomány. 

 TIG mód: a Helyi és a Távvezérlő módban ki van 
kapcsolva a gép kimenete. Egy működtető kapcsoló 
szükséges a kimenet engedélyezéséhez. 

 

  
 

  

 
A gép felhasználói felülete Kimeneti áramerősség 
gombjának beállításától függ a távvezérlőről 
kiválasztható Kimeneti áramerősség tartománya. Pl.: 
Ha 100 A-t állít be a gép Kimeneti áramerősség 
gombjával, akkor a minimálisan megengedett 
áramerősség és 100 A között állítja be távvezérlő a 
kimeneti áramerősséget. 

 
A gomb mozgatásakor 3 másodpercre megjelenik a 
Kimeneti áramerősség gombbal beállított kimeneti 
áramerősség értéke. A 3 másodperc elteltével a 
távvezérlővel beállított áramerősség kijelzése jelenik 
meg. 

 
Pedál: A helyes használatához a Beállítás menüben 
engedélyeznie kell a „GTAW menü” (Menu GTAW) 
és a „Rendszer menü” (Menu SYS) használatát: 

 Automatikusan történik egy 2 lépésből álló szekvencia 
kiválasztása. 

 Le van tiltva a Fel-/lefutó rámpa és az Újraindítás 
beállítása. 

 Nem választható ki a Ponthegesztés, Kétszintű 
kimeneti feszültség funkció, továbbá nem választhatóak 
ki a 4 lépésből álló funkciók. 

 
(A távvezérlő csatlakozásának bontásakor visszaáll 
a normál működés.) 

 
Túlmelegedés LED: 

 
A gép túlmelegedése és a kimenet letiltása esetén világít 
ez a kijelző. Normál esetben a gép működési ciklusának 
túllépésekor fordul elő. Hagyja, hogy lehűljenek a gép 
erősáramú részei. Amikor kialszik a kijelző fénye, akkor 
folytatódhat a normál üzemeltetés. 
 

Csökkentett feszültség LED (csak az ausztráliai 
gépek esetén engedélyezett): 

 
E gép rendelkezik Csökkentett feszültség (VRD - 
Voltage Reduction Device) funkcióval: ez csökkenti 
a kimeneti vezetékeken a feszültséget. 
 
Gyári alapbeállításban csak olyan gépeknél 
engedélyezett a Csökkentett feszültség funkció, amelyek 
megfelelnek az AS 1674.2 ausztráliai szabványoknak. 
(C-Tick logó „ ” található a gép típustábláján/annak 
közelében). 
 
Világít a csökkentett feszültség LED, amikor 12 V alatt 
van a kimeneti feszültség a gép üresjárati idejében (nem 
történik hegesztés). 
 
Más gépek (CE és USA) esetén e funkció 
engedélyezése a Rendszer menüben végezhető el. 
 
Polaritás: 

 
 
Ezen ikon jelzi a használt eljárás polaritását: DC+, 
AC kézi ívhegesztés, DC- és AC TIG műveletek. 
 
MEGJEGYZÉS: A POLARITÁS választási eljáráshoz 
rendelt gomb megnyomása, a DC és AC polaritás között 
váltja az ikon világítását. 
 
Eljárás: 
 

 
 
Ezen ikon teszi lehetővé a felhasználó számára 
a használt eljárás beállítását. 
1. Nagyfrekvenciás TIG 
2. Emeléses gyújtásos TIG 
3. Kézi ívhegesztés – Lágy íves mód (7018 kivitelű 

elektródák) 
4. Kézi ívhegesztés – Kemény íves mód (6010 kivitelű 

elektródák) 
 
MEGJEGYZÉS: Az Ívszabályozási paraméterek, 
a Gyújtáskönnyítési és ívstabilizálási paraméterek 
különböznek a két kézi ívhegesztés módban. Az SMAW 
menüben lehetséges gyújtáskönnyítési és ívstabilizálási 
diagram változtatása. 
 
MEGJEGYZÉS: A FOLYAMAT választási eljáráshoz 
rendelt gomb megnyomása a számok növekedésével 
balról jobbra változtatja az ikon világítását. 
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Kimenet: 

 
 
A rész a kívánt kimeneti mód kiválasztását teszi 
lehetővé a kezelő számára. 
1. 2 LÉPÉS 
2. 4 LÉPÉS 
3. BE: nem szükséges a működtető kapcsoló használat 

az indításhoz.     
 
A KIMENET választási eljáráshoz rendelt gomb 
megnyomása balról jobbra változtatja az ikon világítását. 
 
Váltakozó áramú hullámalak: 
 

 
 
TIG hegesztés esetén, csupán az AC polaritásnál teszik 
lehetővé ezen ikonok a kezelő számára az 
ívteljesítmény testreszabását. 
AUTOMATIKUS és Szakértői mód: 
Alapértelmezés szerint az AUTOMATIKUS ikon világít. 
Ez azt jelenti, hogy a hegesztőáramtól függően 
automatikusan történik a Hullámalak paraméter 
kezelése. Az AC frekvencia az egyetlen beállítható 
paraméter. 
AC frekvencia: E funkció vezérli, másodpercenkénti 
ciklusok számának megadásával, az AC hullámalak 
frekvenciáját. 
 
Az AUTOMATIKUS mód kiválasztása esetén az alábbi 
táblázat mutatja az Áramerősség és az AC egyensúly 
közötti kapcsolatot: 
 
2. táblázat. 

Áramerősség AC egyensúly % 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 65% 

93 < I <= 120 65% 

120 < I <= 155 70% 

155 < I <= 200 70% 

 
Szakértői mód engedélyezése: 
 Kétszer nyomja meg AC HULLÁMALAK gombot: 

Villogni kezd az AUTOMATIKUS ikon, és az 
AUTOMATIKUS BE üzenet jelenik meg a kijelzőn. 

 Fordítsa el a kezelőgombot az AUTOMATIKUS 
KIKAPCSOLÁS (AUTO OFF) funkció kiválasztására 

 Az AC HULLÁMFORMA (AC WAVEFORM) gomb 
ismételt megnyomásával erősítse meg a kiválasztást. 
Kialszik az AUTOMATIKUS (AUTO) ikon, és 
beállíthatóvá válnak az AC HULLÁMALAK 
(AC WAVESHAPE) paraméterek.  

 
Az AUTOMATIKUS módra való visszatéréshez végezze 
el ismét a fenti lépéseket, azaz annyiszor nyomja meg 

az AUTOMATIKUS (AUTO) ikont, amíg az villogni nem 
kezd, majd a kezelőgombbal válassza ki az 
AUTOMATIKUS BEKAPCSOLÁS (AUTO ON) beállítást. 
 
A következő paraméterek állnak rendelkezésre 
a Szakértői módban: 
1. AC frekvencia: E funkció vezérli, másodpercenkénti 

ciklusok számának megadásával, az AC hullámalak 
frekvenciáját. 

2. AC egyensúly: Az AC egyensúly paraméter állítja be 
százalékos formában azon idő nagyságát, amíg 
negatív az elektróda polaritása. 

3. Elektróda negatív/pozitív eltolása: AC polaritású TIG 
hegesztés esetén, ez a funkció állítja be a hullám 
negatív és pozitív oldalának az áramerősségét, 

 
A feszültség kijelzőn a kiválasztott ikon rövidített leírása 
jelenik meg. Az áramerősség kijelzőn a beállítandó érték 
jelenik meg. 
 
Sorrendvezérlő funkciók: 
 

 
 
A sorrendvezérlő teszi lehetővé a TIG hegesztési 
műveletek sorrendjének a testreszabását AC és DC 
polaritás esetén. A „Választás” (Sel) gomb megnyomása 
léptet végig az eljárások grafikus jelein. 
 
3. táblázat. 

 

Előáramlás: Az ívgyújtás 
kezdete előtti gázáramlás idejét 
állítja be másodpercben. 

 

Indítási áram: Az eljárás 
indítási áramerősségét állítja be. 

 

Felfutás: Az indítási áram 
normál működési 
áramerősségének eléréséhez 
szükséges időt állítja be 
másodpercben. 

 

Működési áramerősség: 
Valamennyi hegesztési 
eljáráshoz engedélyezett 
áramerősséget állítja be. 

 

Lefutás: A működési 
áramerősség befejezési 
áramerősségre csökkenéséhez 
szükséges időt állítja be 
másodpercben. 

 

Befejezési áram: Az eljárás 
befejezési áramerősségét állítja 
be. 

 

Utóáramlás: Az ívgyújtás 
kioltása utáni gázáramlás idejét 
állítja be másodpercben. 
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Impulzus sorrendvezérlő funkciók: 

4. táblázat.
Csúcsáram százaléka: E funkció 
állítja be azon időt, ameddig az 
impulzus hullámforma a csúcsáram 
beállításnak megfelelően tart. 
Az impulzusciklus teljes idejének 
százalékában történik e funkció 
beállítása. 

 

Másodpercenkénti impulzusszám: 
A másodpercenkénti 
impulzusciklusok számát állítja be. 
Háttér áram százaléka: Az impulzus 
hullámforma a háttér áram 
erősségét állítja be. A csúcsáram 
százalékában történik a háttér áram 
erősségének a beállítása. 

Fő áramerősség kezelőgomb: 

A fő áramerősség kezelőgomb szolgál a fő áramerősség 
gyors beállítására. E funkció teszi lehetővé a felhasználók 
számára, hogy gyorsan kilépjen a sorrendvezérlő 
U/I részéből, szükségtelenné téve a sorrendvezérlő az 
összes funkcióin való végiglépkedést, vagy 
sorrendvezérlő menüjéből való kilépést. 

Egyben egy többcélú gombként is szolgál: A „Kezelési 
utasítás” című részt nézze meg annak leírásáért, hogyan 
kell e paraméterválasztásra használni e gombot. 

Kijelzők: 

A jobb oldali mérő jelzi a hegesztés előtt az előre 
beállított hegesztőáramot (A), és a hegesztés során az 
aktuális hegesztőáramot, amíg a bal oldali mérő 
a kimeneti vezetékek feszültségét (V) jelzi. 

Azt jelzi a két kijelzőn a villogás, hogy az előző 
hegesztési művelet átlagértéke a leolvasott érték. 
Mindegyik hegesztési idő után 5 másodpercig jelzi ki 
e funkció az átlagértéket. 

TávvezérIő csatlakoztatása esetén (világít a Távvezérlő 
LED), a bal oldali mérő (A) jelzi az előre beállított 
hegesztőáramot és az aktuális hegesztőáramot a fenti 
„Távvezérlő LED” című részben leírtak szerint. 

A paraméterek, a név és az értékeik beállításának 
kijelzésére használatosak a kijelzők. Továbbá menü és a 
hibakódok kijelzésre is használatosak. 

Memóriarekesz kiválasztás: 

Úgy tervezték a memóriát, hogy maximum 9 hegesztési 
eljárást menthessen el a kezelő. Két funkciója van e 
gombnak: 
1. Beállítások mentése
2. Beállítások visszaállítása.

Memóriafunkciók kiválasztása: A Memória gomb 
megnyomása lehetővé teszi a felhasználó számára a 
„Mentés” (Saving) és a „Visszaállítás” (Recalling) művelet 
közötti váltást, vagy a memória beállítás használata 
nélküli üzemeltetést. 
1. Az „M” ikon egyszeri megnyomása, világít a

MENTÉS ikon.
2. Az „M” ikon kétszeri megnyomása, világít a

VISSZAÁLLÍTÁS ikon.
3. 3 megnyomás után megtörténik az ikon és a kijelző

világításának a kikapcsolása.

Beállítások memóriába mentése: 
A folyamatbeállítások memóriarekeszbe való 
mentéséhez először meg kell nyomni a Memória 
gombot, hogy kiemelésre kerüljön a „Memóriába 
mentés” ikon. A kiemelés után villog a szám a kijelzőn 
annak a jelzésére, hogy e szám változtatható meg az 
alábbi kezelőgomb elfordításával, amíg a feszültség- és 
árammérőn a „MEMÓRIAREKESZ KIVÁLASZTÁSA” 
(MEM SET) kijelzés jelenik meg. A kívánt 
memóriarekesz kezelőgombbal való kiválasztása után,a 
Memória gomb megnyomásával és 3 másodpercig 
megnyomva tartásával megtörténik a beállításoknak a 
memóriarekeszbe mentése. A 3 másodperces 
megnyomva tartás alatt villog a „Memóriába mentés” 
ikon. A 3 másodperc elteltével „MEMÓRIÁBA MENTÉS” 
(MEM SAVE) kijelzés jelenik meg. 

HASZNÁLAT: 
1. Nyomja meg a Memória gombot a „Memóriába

mentés” (Memory Save) ikon kiemelésére;
2. Fordítsa el a kezelőgombot a memóriarekesz

kiválasztására;
3. Nyomja meg és 3 másodpercig tartsa megnyomva a

Memória gombot.

Beállítások visszaállítása: 
A beállítások visszaállításához, először meg kell nyomni a 
Memória gombot, hogy kiemelésre kerüljön a 
„Visszaállítás” (Memory recall) ikon. A kiemelés után villog 
a szám a kijelzőn annak a jelzésére, hogy e szám 
változtatható meg az alábbi kezelőgomb elfordításával, 
amíg a feszültség- és árammérőn „MEMÓRIÁBÓL 
VISSZAÁLLÍTÁS” (MEM RECL) kijelzés jelenik meg. A 
kívánt memóriarekesz kezelőgombbal való kiválasztása 
után,a Memória gomb megnyomásával és 3 másodpercig 
megnyomva tartásával megtörténik a beállításoknak a 
memóriarekeszbe mentése. A 3 másodperces 
megnyomva tartás alatt villog a „Memóriából visszaállítás” 
ikon. A 3 másodperc elteltével „MEMÓRIÁBÓL 
VISSZAÁLLÍTÁS” (RECL MEM) kijelzés jelenik meg. 



Magyar 11 Magyar 

HASZNÁLAT: 
1. Nyomja meg a Memória gombot a „Memóriából 

visszaállítás” (Memory Recall) ikon kiemelésére; 
2. Fordítsa el a kezelőgombot a memóriarekesz 

kiválasztására. 
3. Nyomja meg és 3 másodpercig tartsa megnyomva a 

Memória gombot. 
 
Menü: 
 

 
 
Ezen egység lehetővé teszi a 3 menüre osztott speciális 
beállítások elvégzését: 
1. GTAW eljárás esetén, nyomja meg és 5 másodpercig 

tartsa megnyomva a  gombot a „GTAW” 
beállítási menühöz való hozzáférés érdekében. 

2. SMAW eljárás esetén, nyomja meg és 5 másodpercig 

tartsa megnyomva a  gombot a „SMAW” 
beállítási menühöz való hozzáférés érdekében. 

3. Mindegyik eljárás esetén nyomja meg és 

5 másodpercig tartsa megnyomva a  +  
gombot a „SYS” beállítási menühöz való hozzáférés 
érdekében. 

4. A három menü egyikébe való belépés után, a  
gomb megnyomásával történik az előrelépés. 

5. Míg a  gomb megnyomásával történik 
a visszalépés. 

6. A  kezelőgombbal történik a menüpontok 
változtatása. 

7. Egy menüpont változtatása után a  vagy 

a  gomb megnyomásával történik a mentés. 

8. A  gomb megnyomásával lehet kilépni 
a menüből. 

 

Kezelési utasítás 
 
DC kézi ívhegesztés (SMAW) 
DC kézi ívhegesztés indítása: 

1. Polaritás beállítása  
2. Kézi ívhegesztés kiválasztása: 

Eljárás Képi megjelenítés 

 

Kemény ív 

Lágy ív 
Annyiszor nyomja meg a MÓD gombot, amíg a fenti 

LED világítani nem kezd. 

 (LED világít) be van kapcsolva. 
 
A következő hegesztési funkciók engedélyezettek 
a Hegesztőpálca elhelyezése után: 
 Gyújtáskönnyítés: Ideiglenesen megnöveli a kimeneti 

áramerősséget a kézi ívhegesztés indítása során. 
Ez segíti a gyors és megbízható ívgyújtást. 

 Letapadásgátlás: Ez a funkció egy alacsony szintre 
csökkenti a gép kimeneti áramerősségét, amikor a 
kezelő hibát vét, és a munkadarabhoz tapad az 
elektróda. Ezen áramerősség csökkentés lehetővé 
teszi a kezelő számára, hogy az elektródafogót 
károsító nagy szikrák keletkezése nélkül vegye ki az 
elektródát az elektródafogóból. 

 Automatikus ívstabilizálás: Ideiglenesen megnöveli a 
kimeneti áramerősséget e funkció, amely az elektróda 
és a hegesztési felület közötti ideiglenes kapcsolatok 
megszüntetésére használatos, amely kézi ívhegesztés 
során fordul elő. 
 
Ez egy aktív szabályozási funkció, amely az optimális 
arányt biztosítja az ívstabilitás és a fröcskölés között. 
Az „Automatikus ívstabilizálás” (Auto Adaptive Arc 
Force) a rögzített vagy kézi szabályozás helyett egy 
automatikus és többszintes beállítást jelent: a kimeneti 
feszültségtől függ az erőssége, és valós időben a 
mikroprocesszor végzi a kiszámítását, amely az 
ívstabilizálási szintekkel is összhangban van. Méri az 
aktuális kimeneti feszültséget, és meghatározza az 
alkalmazandó csúcs áramerősséget; ezen érték 
elegendő ahhoz, hogy széttörje a fémcseppeket, 
amelyek az elektródától a munkadarabra kerülnek 
átvitelre, illetve garantálja az ívstabilitást, azonban 
nem túl nagy, hogy elkerülje a hegesztési felület körüli 
fröcskölést. Ez a következőt jelenti: 

 Elektróda/munkadarab letapadásának a megelőzése 
és kis áramerősség értékek. 

 Fröcskölés csökkentés. 
 

Egyszerűsítve vannak a hegesztési műveletek, és 
jobban néznek ki a hegesztési varratok, még a 
hegesztést követő kefélés nélkül is. 

 
A Kézi ívhegesztés módban két különböző beállítás áll 
rendelkezésre, és ezek teljesen el vannak választva az 
Eljárás beállításban: 
 LÁGY ÍVES kézi ívhegesztés: Kis fröcskölés melletti 

hegesztéshez. 
 KEMÉNY ÍVES kézi ívhegesztés (Gyári alapbeállítás): 

Megnövelt ívstabilitású agresszív hegesztéshez. 
 
DC+ az alapértelmezett polaritás. DC- beállításra 
változtatásért a SMAW menü című részt nézze meg. 
A SMAW menü című részt nézze meg az Indításkönnyítés 
és az Ívstabilizálás értékének a változtatásához. 
 
AC kézi ívhegesztés 
AC kézi ívhegesztés indítása: 

1. Polaritás beállítása  
2. Kézi ívhegesztés kiválasztása: 

Eljárás Képi megjelenítés 

 

Kemény ív 

Lágy ív 
Annyiszor nyomja meg a MÓD gombot, amíg a fenti 

LED világítani nem kezd. 

 (LED világít) be van kapcsolva. 
 
Alapértelmezés szerint 60 Hz-es szinuszos a kimeneti áram 
hullámalakja, eltolás nélküli 50% -os egyensúly mellett. 
A váltakozó áramú hullámalakhoz csak a frekvencia 
változtatásával lehet hozzáférni. 
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Aki van kapcsolva az AUTOMATIKUS, EN/EP és az 
Egyensúly kijelzés. 
 

 

 
GTAW hegesztés 
DC TIG hegesztés 
DC TIG hegesztés: 

1. Polaritás beállítása  
2. TIG hegesztés kiválasztása: 

Eljárás Képi megjelenítés 

 

Emeléses gyújtásos 

Nagyfrekvenciás 
Annyiszor nyomja meg a MÓD gombot, amíg a fenti 

LED világítani nem kezd. 
 

Alapértelmezés szerint világít a 2T  LED. 
 
EMELÉSES GYÚJTÁSOS TIG  
Amikor a Mód nyomógomb az Emeléses gyújtásos 
TIGW állásban van, akkor a gép készen áll az Emeléses 
gyújtásos TIG hegesztésre. Az Emeléses gyújtásos TIG 
egy olyan TIG hegesztés indítási mód, amelynél először 
a TIG hegesztőpisztoly elektródát a munkadarabra kell 
nyomni, hogy kis áramerősségű zárlatot hozzon létre. 
Majd az elektródát fel kell emelni a munkadarabról a TIG 
ív gyújtásához. 
 
NAGYFREKVENCIÁS TIG 
Amikor a Mód nyomógomb az HF TIG állásban van, 
akkor a gép készen áll a HF TIG hegesztésre. A HF TIG 
mód során a elektródának a munkadarabra nyomása 
nélkül nagy frekvenciával történik a TIG ívgyújtás. 
3 másodpercig marad fenn a TIG ív gyújtására szolgáló 
nagy frekvencia; ha ezen idő alatt nem kezdődik meg az 
ívgyújtás, akkor újra kell indítani a szekvenciát. 
 
MEGJEGYZÉS: A wolframelektróda mérete és típusa 
állítja be a nagyfrekvenciás indítás erősségét, amely a 
GTAW menüben választható ki. 
 

AC TIG hegesztés 
AC TIG hegesztés: 

1. Polaritás beállítása  
2. AC TIG hegesztés kiválasztása: 

Eljárás Képi megjelenítés 

 

Emeléses gyújtásos 

Nagyfrekvenciás 
 

Annyiszor nyomja meg a MÓD gombot, amíg a fenti 
LED világítani nem kezd. 

 

Alapértelmezés szerint nem világít a  2T LED. 
 
AC hullámforma választást ismertető rész áll 
rendelkezésre. Az emeléses és TIG gyújtásra vonatkozó 
részletekért a fenti részt nézze meg. 
 
TIG hegesztési szekvenciák 
Amikor nem végez hegesztési műveletet, akkor a Választás 
(SEL) gomb ismételt megnyomásával lehet lépkedni az 
sorrendvezérlők és a beállított paraméterek között. 
 
Hegesztés során a következő funkciók választhatóak ki 
a Választás (SEL) gomb megnyomásával: 
 Kimeneti áramerősség 
 Csak az Impulzus funkció működésének 

engedélyezése esetén: lehetséges a Működési ciklus 
(%), Frekvencia (Hz) és a Háttér áram (A) értékek 
változtatása. 

 
Automatikusan megtörténik az új paraméter mentése. 
 
TIG indítási szekvenciák 
2 vagy 4 lépéses módban lehetséges TIG hegesztés 
végzése. Alább található az indítási módok 
szekvenciáinak a magyarázata. 
 
5. táblázat. A használt szimbólumok magyarázata 

 Hegesztőpisztoly nyomógomb 

 Kimeneti áramerősség 

 
Gáz előáramlás 

 

Gáz 

 
Gáz utóáramlás 
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2 lépéses indítási szekvencia 
2 lépéses szekvencia kiválasztása: 

Kimenet Képi megjelenítés 

Annyiszor nyomja meg, amíg a fenti LED világítani 
nem kezd. 

A következő hegesztési szekvencia kerül végrehajtásra 
a 2 lépéses indítási mód és egy TIG hegesztési mód 
kiválasztása esetén. 

1. Nyomja meg és tartsa megnyomva a TIG
hegesztőpisztoly működtető kapcsolóját
a szekvencia indítására. A gép kinyitja a gázszelepet
a védőgáz beáramoltatásának a megkezdésére.
Az előáramlás idejének leteltével, a hegesztőpisztoly
tömlőjéből a levegő eltávolítására megtörténik a gép
kimenetének a bekapcsolása. Ekkor a kiválasztott
hegesztési módnak megfelelően megkezdődik az
ívgyújtás. 25 A-re van beállítva az indítási áram
emeléses gyújtásnál (az indulóáram paraméter
beállítása le van tiltva e sorrendvezérlő esetén), vagy
végezze el az Indítóáram paraméter beállítását
nagyfrekvenciás indításnál. Az ívgyújtás
megkezdése után a beállított ütemben vagy a
felfutási ideig növekszik a kimeneti áram, amíg el ne
éri a hegesztőáramot.

Ha a felfutási idő alatt engedi fel a hegesztőpisztoly
működtető kapcsolóját, akkor azonnal kialszik az ív,
és megtörténik a gép kimenetének a kikapcsolása.

2. Engedje fel TIG hegesztőpisztoly működtető
kapcsolóját a hegesztés leállítására. A gép most
a megadott ütemben vagy a lefutási ideig csökkenti a
kimeneti áramerősséget, amíg el nem éri a kráter
áramerősséget, és megtörténik a gép kimenetének
a kikapcsolása.

Az ív kioltása után nyitva marad a gázszelep a
védőgáz áramoltatásának a folytatására, a forró
elektróda és munkadarab hűtése céljából.

A fenti ábrának megfelelően meg lehet nyomni és 
nyomva lehet tartani a TIG hegesztőpisztoly működtető 
gombját egy második időtartamig a lefutás idejéig 
a lefutási funkció leállítására és a kimeneti áram kráter 
áramerősség szinjén tartására. Amikor felengedi a TIG 
hegesztőpisztoly működtető gombját, akkor megtörténik 
a kimenet kikapcsolása, majd megkezdődik az 
utánáramlási időszak. Ez a műveleti szekvencia az 
alapértelmezett gyári beállítás, amely az újraindítás 
letiltása mellett 2 lépésből áll. 

Újraindításos 2 lépéses indítási szekvencia 
Újraindításos 2 lépéses szekvencia kiválasztása: 

Kimenet Képi megjelenítés

Annyiszor nyomja meg, amíg a fenti LED világítani 
nem kezd. 

Lépjen be a GTAW menübe, és engedélyezze a 2RST 
beállítást. 
Ha a Beállítási menüben engedélyezve van a 2 lépéses 
újraindítási beállítás, akkor a következő szekvencia 
szerint történik a működés: 

1. Nyomja meg és tartsa megnyomva a TIG
hegesztőpisztoly működtető gombját a fenti
szekvencia indítására.
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2. Engedje fel TIG hegesztőpisztoly működtető 
kapcsolóját a lefutás elindítására. Ezen idő alatt 
nyomja meg és tartsa megnyomva a TIG 
hegesztőpisztoly működtető gombját a hegesztés 
újraindítására. Ismét a megadott ütemben, 
a hegesztési áram eléréséig nő a kimeneti áram. 
Szükség szerint többször ismételhető e szekvencia. 
A hegesztés befejezésekor engedje fel TIG 
hegesztőpisztoly működtető kapcsolóját. A kráter 
áram elérésekor megtörténik a gép kimenetének 
a kikapcsolása. 

 
4 lépéses indítási szekvencia 
4 lépéses szekvencia kiválasztása: 

Kimenet Képi megjelenítés 

  
Annyiszor nyomja meg, amíg a fenti LED világítani 

nem kezd. 
 
A következő hegesztési szekvencia kerül végrehajtásra 
a 4 lépéses indítási mód és egy TIG hegesztési mód 
kiválasztása esetén. 

 
1. Nyomja meg és tartsa megnyomva a TIG 

hegesztőpisztoly működtető kapcsolóját 
a szekvencia indítására. A gép kinyitja a gázszelepet 
a védőgáz beáramoltatásának a megkezdésére. 
Az előáramlás idejének leteltével, a hegesztőpisztoly 
tömlőjéből a levegő eltávolítására megtörténik a gép 
kimenetének a bekapcsolása. Ekkor a kiválasztott 
hegesztési módnak megfelelően megkezdődik az 
ívgyújtás. A zárlat megszűnéséig 25 A-re van 
beállítva az érintési áram emeléses gyújtásnál. 
Az ív begyulladása után az indítási árammal egyezik 
meg a kimeneti áram értéke. Addig lehet fenntartani 
ezt az állapotot, amíg szükséges. 

 
Ha nincs szükség az indítási áramra, akkor ne tartsa 
megnyomva a TIG hegesztőpisztoly működtető 
kapcsolóját, ahogyan ez ezen lépés elején le van 
írva. Ezen állapotban az ív begyulladásakor a gép 
áttér az 1. lépésről a 2. lépésre. 

 
2. A TIG hegesztőpisztoly működtető kapcsolójának 

felengedésekor működésbe lép a lefutási funkció. 
A beállított ütemben vagy a felfutási ideig növekszik 
a kimeneti áram, amíg el ne éri a hegesztőáramot.Ha 
a felfutási idő alatt nyomja meg a hegesztőpisztoly 
működtető kapcsolóját, akkor azonnal kialszik az ív 
és megtörténik a gép kimenetének a kikapcsolása. 

 

3. Nyomja meg a TIG hegesztőpisztoly működtető 
kapcsolóját, amikor befejeződött a hegesztés fő 
részének az elkészítése. A gép most a megadott 
ütemben vagy a lefutási ideig csökkenti a kimeneti 
áramerősséget, amíg el nem éri a kráter 
áramerősséget. 

 
4. Addig lehet fenntartani ezt a kráter áramerősséget, 

amíg szükséges. Amikor felengedi a TIG 
hegesztőpisztoly működtető gombját, akkor 
megtörténik a kimenet kikapcsolása, majd 
megkezdődik az utánáramlási időszak. 

 
Ahogyan itt látható, a TIG 
hegesztőpisztoly működtető 
gombjának gyors 
megnyomása, majd a 3A 
lépésből felengedése után, 
más időpontban is meg 
lehet nyomni és nyomva 
lehet tartani a TIG 
hegesztőpisztoly működtető 
gombját a lefutási idő 
befejezésére, és a kimeneti 
áram kráter áramerősség 
szintjén tartására. Amikor 
felengedi a TIG hegesztőpisztoly működtető gombját, akkor 
megtörténik a kimenet kikapcsolása. 
 
Ez a műveleti szekvencia az alapértelmezett gyári beállítás, 
amely az újraindítás letiltása mellett 4 lépésből áll. 
 
Újraindításos 4 lépéses indítási szekvencia 
Újraindításos 4 lépéses szekvencia kiválasztása: 

Kimenet Képi megjelenítés 

  
Annyiszor nyomja meg, amíg a fenti LED világítani 

nem kezd. 
 
Lépjen be a GTAW menübe, és engedélyezze a 4RST 
beállítást. 
 
Ha a Beállítási menüben engedélyezve van a 4 lépéses 
újraindítási beállítás, akkor a következő szekvencia szerint 
történik a működés a 3. és 4. lépésben (az újraindítási 
beállítás nem változtatja meg az 1. és a 2. lépést): 

 
3. Nyomja meg a TIG hegesztőpisztoly működtető 

kapcsolóját. A gép most a megadott ütemben vagy a 
lefutási ideig csökkenti a kimeneti áramerősséget, 
amíg el nem érinti a kráter áramerősséget. 
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4. Engedje fel TIG hegesztőpisztoly működtető 
kapcsolóját. A hegesztés folytatásához, mint a 
2. lépésben, ismét a hegesztési áram eléréséig nő a 
kimeneti áram. 

 
A hegesztés teljes befejezésekor a következő 
szekvenciát használja az előzőleg leírt 3. lépés helyett. 

3.A. Gyorsan nyomja meg és engedje fel TIG 
hegesztőpisztoly működtető kapcsolóját. A gép 
most a megadott ütemben vagy a lefutási ideig 
csökkenti a kimeneti áramerősséget, amíg el 
nem éri a kráter áramerősséget, és megtörténik 
a gép kimenetének a kikapcsolása. Az ív 
kioltása után nyitva marad a gázszelep és 
megkezdődik az utánáramoltatási időszak. 

 
Ahogyan itt látható, a TIG 
hegesztőpisztoly működtető 
gombjának gyors 
megnyomása, majd a 3A 
lépésből való felengedése 
után, más időpontban is 
meg lehet nyomni és 
nyomva lehet tartani a TIG 
hegesztőpisztoly működtető 
gombját a lefutási idő 
befejezésére, és a kimeneti 
áram kráter áramerősség 
szintjén tartására. Amikor 
felengedi a TIG hegesztőpisztoly működtető gombját, akkor 
a hegesztés folytatásához, a 4. lépéshez hasonlóan ismét 
növeli a hegesztőáram erősségét. Amikor befejeződött a 
hegesztés fő részének az elkészítése, akkor ugorjon a 
3. lépésre. 
 
Ahogyan itt látható, a TIG 
hegesztőpisztoly 
működtető gombjának 
gyors megnyomása, majd 
a 3A lépésből való 
felengedése után, más 
időpontban is meg lehet 
nyomni és nyomva lehet 
tartani a TIG 
hegesztőpisztoly 
működtető gombját a 
lefutási idő befejezésére. 
 
 
TIG ponthegesztés (GTAW hegesztés) 
Lépjen be a GTAW menübe a Ponthegesztés funkció 
engedélyezéséhez. 
Amikor engedélyezve van, akkor a TIG ponthegesztés 
funkció, akkor az helyettesíti a 2S indítási szekvenciát. 
Ponthegesztés funkció kiválasztása: 

Kimenet Képi megjelenítés 

 

 

 
 

Annyiszor nyomja meg, amíg a fenti LED világítani 
nem kezd. 

 
E hegesztési mód kifejezetten fűzővarrat készítésére 
vagy vékony anyagok hegesztésére szánták.  
Nagyfrekvenciás indítást használ, továbbá fel-/lefutás 
nélkül azonnal szolgáltatja a beállított áramerősséget.  
E beállítást kapja a ponthegesztés automatikus 
beállításakor: 

 Újraindítás nélküli 2S 
 Csak a Nagyfrekvenciás módban működik. 
 Le van tiltva a fel- és lefutás. 
Amikor hegesztési művelet nélkül a bal oldali kijelzőn 
történik a pont hegesztés kiválasztása, akkor a 
következő kijelzés jelenik meg: 
 

S-V.V 
 
A hegesztésen kívüli kimeneti feszültséget jelzi a V.V 
[1,0-1,5 V]. 
Amíg a jobb oldali kijelzőn a beállított áramerősség 
látható. 
0 mp az alapértelmezett ponthegesztési idő: amely azt 
jelenti, hogy csak akkor szolgáltat kimeneti áramot, 
amikor meg van nyomva a működtető gomb. 
A ponthegesztési idő kezelőszervével történik a 
hegesztési idő beállítása, és mindig független a 
működtető gomb használatától.  
 
A ponthegesztési idő beállításához a felhasználónak 
annyiszor kell megnyomnia a VÁLASZTÁS (SEL) 
gombot, amíg a bal oldali kijelzőn meg nem jelenik az 
PONTHEGESZTÉS (SPT) kijelzés: most a főgomb 
elfordításával lehetséges 0 és 100 mp között a 
ponthegesztési idő beállítása. 
 
Kétszintű kimeneti feszültség indítási 
szekvencia (beállítva/A2) 
Lépjen be a GTAW menübe, és engedélyezze a 
Kétszintű kimeneti feszültség (BILV) beállítást. 
Amikor engedélyezve van, akkor a funkció, akkor a 
Kétszintű kimeneti feszültség TIG funkció helyettesíti a 
4S indítási szekvenciát. 
 
A Kétszintű kimeneti feszültség szekvencia kiválasztása: 

Kimenet Képi megjelenítés 

  
Annyiszor nyomja meg, amíg a fenti LED világítani 
nem kezd. 

 
Amikor hegesztési művelet nélkül a bal oldali kijelzőn 
történik a Kétszintű kimeneti feszültség kiválasztása, 
akkor a következő kijelzés jelenik meg: 
 

B-V.V 
 
A hegesztésen kívüli kimeneti feszültséget jelzi a V.V 
[1,0-1,5 V]. 
E szekvenciával ugyanúgy történik az ívgyújtás, mint a 
4S szekvencia esetén, ennek megfelelően azonos az 1. 
és a 2. lépés. 
 
3. Gyorsan nyomja meg és engedje fel TIG 

hegesztőpisztoly működtető kapcsolóját. A beállított A2 
(háttér áram) erősségről indulva kapcsolja be a gép az 
áramot. A működtető gomb minden megnyomásakor a 
két áramszint közötti váltás történik. 
3.A. Nyomja meg a TIG hegesztőpisztoly működtető 

kapcsolóját, amikor befejeződött a hegesztés fő 
részének az elkészítése. A gép most a megadott 
ütemben vagy a lefutási ideig csökkenti a 
kimeneti áramerősséget, amíg el nem éri a 
kráter áramerősséget. Addig lehet fenntartani ezt 
a kráter áramerősséget, amíg szükséges. 
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Az A2 szint beállításához a felhasználónak annyiszor 
kell megnyomnia a VÁLASZTÁS (SEL) gombot, amíg a 
bal oldali kijelzőn meg nem jelenik az A2 kijelzés: most a 
főgomb elfordításával lehetséges a beállított 
hegesztőáram százalékában az A2 beállítása. 
 
MEGJEGYZÉS: Az újraindítási beállítás és az Impulzus 
funkció nem áll rendelkezésre a Kétszintű indítási 
szekvencia esetén. 
 
EMELÉSES GYÚJTÁSOS TIG engedélyezése 
esetén a szekvencia 
Az Emeléses gyújtásos TIG szekvencia kiválasztása 
esetén, működtető gomb használat nélkül lehetséges 
hegesztési műveletet végezni. 
 
Engedélyezés esetén a szekvencia kiválasztása: 

Kimenet Képi megjelenítés 

  

Annyiszor nyomja meg, amíg a fenti LED világítani 
nem kezd. 

 
A szekvencia kiválasztása esetén a működtető gomb 
megnyomása nélkül lehetséges a hegesztés indítása. 
A hegesztés befejezéséhez meg kell szakítani az ívet. 
Figyelmen kívül hagyásra kerül az Indítási áram, 
a Lefutás és a Befejezési áram paraméter.
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Paraméterek és gyári programok listája 
6. táblázat. Paraméterek és gyári programok listája 

Funkció 
Alapértelmezett gyári 

beállítás 

Választható 
értéktartomány 

 

Kijelzett 
paraméternév 

 

Kijelzett érték 

 

Előáramlás 0,5 0 - 25 mp (0,1 mp-es lépés) PRE 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(mp) 

Indítási áram 100 10 – 200 % (1%-os lépés) STRT 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(%) 

Felfutás 0,1 0 – 5 mp (0,1 mp-es lépés) UP 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(mp) 

Üzemi áramerősség 50 

TIG ELJÁRÁS 
2 – 200 A (1 A-es lépés) 
2- 115 A (1 A-es lépés) 

névleges érték csökkenés 
 

Jelenleg 
kiválasztott érték 

(A) TIG ELJÁRÁS 
5 – 160 A (1 A-es lépés) 

5 - 110 (1 A-es lépés) 
névleges érték csökkenés 

Lefutás 0 0 - 25 mp (0,1 mp-es lépés) DOWN 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(mp) 

Befejezési áram 30 10 – 90 % (1%-os lépés) END 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(%) 

Utóáramlás AUTOMATIKUS 
0,1 - 120 mp  

(0,1 mp-es lépés) 
A megjegyzés 

POST 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(mp) 

Csúcsáram 
százaléka/működési ciklus 
(Csak az Impulzus funkció 
engedélyezése esetén.) 

40 
5 - 95 (5 %-os lépés) 

B megjegyzés PEAK Frekvencia %-a  

Másodpercenkénti 
impulzuszám DC 

(Csak az Impulzus funkció 
engedélyezése esetén.) 

0,1 

0,1 – 10 Hz (0,1 Hz-es lépés) 
10 – 500 Hz (1 Hz-es lépés) 

500 – 2000 Hz  
(10 Hz-es lépés) 

FREQ 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(Hz) 

Másodpercenkénti 
impulzuszám AC 

(Csak az Impulzus funkció 
engedélyezése esetén.) 

0,1 
0,1 – 10 Hz (0,1 Hz-es lépés) 
10 – 100 Hz (1 Hz-es lépés) 

C megjegyzés 
FREQ 

Jelenleg 
kiválasztott érték 

(Hz) 

Háttér áram 
(Csak az Impulzus funkció 
engedélyezése esetén.) 

25 10 - 90 % (1%-os lépés) BACK 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(%) 

PONTHEGESZTÉSI idő 
(Csak a Ponthegesztés 

funkció van engedélyezve.) 
0 

0 – 10 mp (0,1 mp-es lépés) 
10 – 100 mp (1 mp-es lépés) SPT 

Jelenleg 
kiválasztott érték 

(mp) 
Alacsony szintű háttér áram 
(Csak a Kétszintű kimeneti 

feszültség funkció van 
engedélyezve.) 

25 10 - 90 % (1%-os lépés) A2 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(%) 

AC hullámalak egyensúlya (D megjegyzés) 

Funkció 
Alapértelmezett gyári 

beállítás 

Választható 
értéktartomány 

 

Kijelzett 
paraméternév 

 

Kijelzett érték 

 

EN eltolás 50 
2 – 200 A (1 A-es lépés) 
2 – 115 A (1 A-es lépés) 

névleges érték csökkenés 
EN 

Jelenleg 
kiválasztott érték 

(A) 

EP eltolás 50 
2 – 200 A (1 A-es lépés) 
2 – 115 A (1 A-es lépés) 

névleges érték csökkenés 
EP 

Jelenleg 
kiválasztott érték 

(A) 

AC egyensúly 75 35 – 95 % (1%-os lépés) %BAL 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(%) 

AC frekvencia 120 40 – 400 Hz (1 Hz-es lépés) FREQ 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(Hz) 
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A megjegyzés: Az AUTOMATIKUS kiválasztása esetén 
1 mp/10 A; 3 mp a minimális érték. 
 
B megjegyzés: 500 Hz-nél nagyobb frekvenciaérték 
esetén, 50%-on zárolva van a csúcsérték. 
 
C megjegyzés: AC polaritásnál az AC frekvencia ¼-re 
korlátozott az impulzusfrekvencia: Ha 120 Hz az AC 
frekvencia, ez azt jelenti, hogy 30 Hz a maximális 
impulzus frekvencia. Ha az AC frekvencia 1/10-nél 
nagyobb az impulzusfrekvencia, akkor 50%-on rögzítve 
van a csúcsérték. 

D megjegyzés: Az AUTOMATIKUS beállítás kiválasztása 
esetén az alapértelmezett paraméter használata történik. 
 
GTAW menü 
A GTAW menübe lépéshez való belépéshez az 
előzőekben ismertetett Menü című részt nézze meg.  
 
Csak AC polaritás esetén áll rendelkezésre a 
SPECIÁLIS menü rész. 

 
7. táblázat GTAW menü 

Funkció 
Alapértelmezett gyári 

beállítás 

Választható 
értéktartomány 

 

Kijelzett 
paraméternév 

 

Kijelzett érték 

 

2S újraindítás KI BE/KI 2RST 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(-) 

4S újraindítás KI BE/KI 4RST 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(-) 

Kétszintű kimeneti feszültség 
funkció 

KI  BE/KI BILV 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(-) 

Ponthegesztés funkció KI  BE/KI SPOT 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(-) 

 
8. táblázat. GTAW SPECIÁLIS menü 

Funkció 
Alapértelmezett gyári 

beállítás 

Választható 
értéktartomány 

 

Kijelzett 
paraméternév 

 

Kijelzett érték 

 

Hullámalak NÉGYSZÖG 

LÁGY ÍV 

WAVE 
Jelenleg 

kiválasztott 
értéktípus 

SZINUSZ 

NÉGYSZÖG 

HÁROMSZÖG 

Wolframelektróda mérete AUTOMATIKUS 

AUTOMATIKUS (E 
megjegyzés) 

DIA Jelenleg 
kiválasztott érték  

0,5 mm (0,02”) 

1 mm (0,04”) 

1,6 mm (1/16”) 

2,4 mm (3/32”) 

3,2 mm (1/8”) 

SPECIÁLIS (F megjegyzés) 

Wolframelektróda típusa (G 
megjegyzés)* 

ZÖLD 

ZÖLD 

TYPE 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
Szín 

FEHÉR 

SZÜRKE 

TÜRKIZ 

ARANY 

TIG INDÍTÁSI PARAMÉTEREK (F MEGJEGYZÉS) 

Polaritás EP EN/EP POL 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(-) 
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Áramerősség 120
2 – 200 A (1 A-es lépés) 
2 – 115 A (1 A-es lépés) 

névleges érték csökkenés 
SCRT 

Jelenleg 
kiválasztott érték 

(A) 

Idő 100 1 – 1000 ms (1 ms-os lépés) STME 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(ms) 

Indítási felfutási idő 40 0 – 1000 ms (1 ms-os lépés) SSLP 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(ms) 

Előre beállított minimális 
áramerősség 

5 2-50 A (1 A-es lépés) PCRT 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(A)
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E megjegyzés. Az AUTOMATIKUS beállítás kiválasztása 
esetén, automatikus megtörténik az indítási paraméterek 
visszaállítása az előlap főgombjával beállított 
áramerősség alapján. A következő táblázat alapján 
automatikusan történik az elektróda átmérő visszaállítása.  
 
9. táblázat 

Felhasználó által 
beállított hegesztő I 

(AMP) 

Wolframelektróda 
átmérője 

<=200 és > 25 2,4 mm 

<=25 és > 7 1,6 mm 

<=7 1 mm 

 
F megjegyzés: A SPECIÁLIS beállítás engedélyezésénél 
a felhasználó saját indítási beállításokat állíthat össze a 
„TIG AC indítási paraméterek” alapján. 
 
G megjegyzés: Csak megadott átmérő kiválasztása 
esetén áll rendelkezésre e beállítás. Amikor az 
ÁTMÉRŐ = AUTOMATIKUS vagy az ÁTMÉRŐ = 
SPECIÁLIS, akkor nem látható e beállítás, és az 
alapértelmezett zöld (GRN) elektródára van az indítási 
paraméter visszaállítva. 
 
HULLÁMFORMA választás 
E beállítással lehet a négy hullámforma közül választani: 
 „Lágy” (Soft) alak: finom egyensúly a fókuszát ív és az 

kis zaj között. 
 „Gyors” (Fast) alak: a jobban fókuszált ív érdekében. 
 „Szinusz” (Sin) hullámalak: a régebbi, hagyományos 

gépekkel hasonlítható össze, nem túlzottan 
koncentrált, és nagyon lágy. 

 „ Háromszög” (Triangle) alak: a munkadarabnak 
továbbított hő csökkentésére. 

 
Alapértelmezett beállítás: NÉGYSZÖG (SQRE) 
 
Wolframelektróda mérete és típusa 
A maximális teljesítmény és a megbízható ívgyújtás 
biztosítására a használt wolframelektróda típusának és 
méretének megfelelően automatikusan történik a gép 
üzemi paramétereinek a beállítása. Az elektróda 
megfelelő átmérőjének a kiválasztása után automatikusan 
történik a rögzített beállítási paraméterek beolvasása, 
hogy megbízható gyújtást biztosítson a AC módban.  
 
A beolvasott indítási paramétereken túlmenően, az 
elektróda átmérőjének kiválasztása a megengedett 
áramerősség minimumát is meghatározza.  
 
10. táblázat 

Wolframelektróda 
átmérője 

Minimális áramerősség 

3,2 mm 20 

2,4 mm 10 

1,6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
AC hegesztés esetén a tapasztalt felhasználók számára 
biztosítja azt a lehetőséget, hogy módosítsák az AC 
indítási paramétereket.  
 

TIG AC gyújtási paraméterek 
Úgy történik az egység szállítása, hogy ne tegye 
lehetővé a felhasználó számára az indítási paraméterek 
változtatását: A „TIG indítási paraméterek” (TIG starting 
parameters), a továbbiakban TSTR, esetén 
AUTOMATIKUS az alapértelmezett beállítás. Amikor 
AUTOMATIKUS van TSTR beállításként kiválasztva, 
akkor 4 paraméter (SCRT, STME, SSLP és PCRT) 
értéke beállítható, és az egységben tárolt polarítást (EP) 
módosíthatja a felhasználó. 
A következő képen látható egy helyi kézi munkavégzés 
paraméterének a jelentése. Az SSLP idő rámpája 
befejeződik, amikor eléri az STRT áramszintet: Ha az 
STRT alacsonyabb, mint a PCRT, akkor PCRT lesz a szint.  
Megjegyzés: Amikor a fenti tartományban van a PCRT 
beállítva, akkor PCRT szintű az egység által szolgáltatott 
minimális áramerősség. 
 

 
 
Változik az indítási szekvencia, amikor lábpedál van 
csatlakoztatva: Nem állítható az STRT szint, az SSLP 
rámpa végén a szint megegyezik a lábpedál szintjével 
vagy a PCRT szinttel. 

 
 
MEGJEGYZÉS: A tárolt paraméterek biztosítják az 
ívgyújtást, amikor a helyes elektróda (átmérő és szín) 
van kiválasztva.  
 
Az olyan szekértő felhasználók számára, akik teljes 
egészében kézben akarják tartani a hegesztési eljárást, 
a maximális rugalmasság biztosítása érdekében, 
módosíthatóak az AC indítási paraméterek, ha a C 
menüből a MANL beállítás választja ki a TSTR 
(Tig Starting Parameters - TIG indítási paraméterek) 
számára. 
A felhasználó módosíthatja a polaritást,  
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Más paraméterek értékeit, miáltal saját indítási 
hullámformát hozhat létre. 
 
MEGJEGYZÉS: A fenti paraméterek változtatása, 
helytelen beállítás esetén, befolyásolhatja az ívgyújtást.  
 

2S újraindítás, 4S újraindítás, Ponthegesztés és 
Kétszintű kimeneti feszültség 
A munkavégzés módját illetően a fenti GTAW című részt 
nézze meg. 
 
SMAW menü 
Az SMAW menübe való belépéshez az előzőekben 
ismertetett Menü című részt nézze meg. 
 
AC polaritás esetén csak a Gyújtáskönnyítés paraméter 
látható és változtatható. 
 
 
 
 
 
 
 
 

11. táblázat. SMAW menü 

Funkció 
Alapértelmezett gyári 

beállítás 

Választható 
értéktartomány 

 

Kijelzett 
paraméternév 

 

Kijelzett érték 

 

Ívstabilizálás 
LÁGY ÍV: 35% 0 – 75% (1%-os lépés) 

FRCE 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(%) KEMÉNY ÍV: 75% 75 – 200% (1%-os lépés) 

Gyújtáskönnyítés 
LÁGY ÍV: 30% 0 – 75% (1%-os lépés) 

HSTR 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(%) KEMÉNY ÍV: 50% 50 – 200% (1%-os lépés) 

Hegesztőpálca polaritása DC+ DC+ vagy DC- STPL 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(-) 

 
ÍVSTABILIZÁLÁS és GYÚJTÁSKÖNNYÍTÉS 
Ezzel a két paraméterrel a felhasználó megváltoztathatja 
az egység viselkedését a DC kézi ívhegesztési módban. 
A két funkció jobb megértése érdekében a DC kézi 
ívhegesztés című részt nézze meg.  
 

HEGESZTŐPÁLCA POLARITÁSA 
E funkcióval lehetséges a kábelcsatlakoztatások 
változtatása nélkül az elektróda polaritásának 
a változtatás. DC+ az alapértelmezett polaritás. 
 
Rendszer menü 
A Rendszer menübe való belépéshez az előzőekben 
ismertetett Menü című részt nézze meg. 
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12. táblázat. Rendszer menü

Funkció 
Alapértelmezett gyári 

beállítás 

Választható 
értéktartomány 

Kijelzett 
paraméternév 

Kijelzett érték 

Mértékegység mm mm/hüvelyk UNIT Jelenleg 
kiválasztott érték  

Csökkentett feszültség KI BE/KI VRD Jelenleg 
kiválasztott érték 

LED fényerő/fényerősség 

KICSI

LED Jelenleg 
kiválasztott érték  

X KÖZEPES

NAGY

TIG távvezérlői beállítások AMPTROL 
PEDÁL 

RMTE 
Jelenleg 

kiválasztott 
értéktípus AMPTROL 

Fel/le KI

KI 

UPDN 
Jelenleg 

kiválasztott 
értéktípus 

AMPER 

MEMÓRIA 

MAX. áramerősség KI 51 – 199 - KI AMPER 
Jelenleg 

kiválasztott érték 
(A) 

Hűtő beállítása AUTOMATIKUS 
AUTOMATIKUS 

COOL 
Jelenleg 

kiválasztott 
értéktípus BE 

Belső vezérlőprogram verzió 
ellenőrzése 

Nem áll rendelkezésre Nem áll rendelkezésre CTRL Jelenlegi 
szoftververzió 

Felhasználói felület belső 
vezérlőprogram verziója 

Nem áll rendelkezésre Nem áll rendelkezésre UI Jelenlegi 
szoftververzió 

Bemeneti kártya belső 
vezérlőprogram verziója 

Nem áll rendelkezésre Nem áll rendelkezésre IC Jelenlegi 
szoftververzió 

Diagnosztika Nem áll rendelkezésre Hibakód lista ERR HIBAKÓD 

Ív égési idő - - HOUR 0 és 9999 közötti 
a jelenlegi érték 

Ívgyújtás számláló - - CNT 0 és 9999 közötti 
a jelenlegi érték 

Gyári beállításra való 
visszaállítás 

Nem áll rendelkezésre IGEN/NEM RSET 
Energiatakarékos mód BE BE/KI GRN Jelenleg 

kiválasztott érték 

Zárolás NEM IGEN/NEM LOCK Jelenleg 
kiválasztott érték 
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LED fényerő/fényerősség 
E beállítás segítségével lehet kiválasztani a felhasználói 
kezelőfelületen található LED-ek fényerejét: Három szint 
közül választhat a felhasználó. A magas szint 
használata ajánlott, amikor erős napsütésben a 
szabadban használja az egységet. 
 
TIG távvezérlői beállítások 
A Rendszer menü e távvezérlő része szolgál a 
csatlakoztatott távvezérlő fajtájának a felismerésére. Az 
egység észleli a csatlakoztatott távvezérlőket (amptrol, 
lábpedál): Az AMP kijelzéssel jelzi az egység, hogy amptrol 
van csatlakoztatva, amíg a LÁBPEDÁL (FOOT) kijelzéssel 
egy lábpedál csatlakoztatását jelzi. Alapértelmezés szerint 
AMP van kiválasztva. Az előző részekben leírtaknak 
megfelelően a FOOT és AMP beállítás kiválasztása 
dinamikusan változtatja a paraméterek kiválasztásának és 
módosításának a lehetőségét. 
 
FEL/LE beállítás 
ÁRAMERŐSSÉG BEÁLLÍTÁSI MÓD 
A gép állapotának megfelelően, három üzemmód 
határozható meg:  
1) Hegesztés előtt: A FEL (UP) vagy LE (DOWN) gomb 

megnyomása esetén megváltozik a Beállított 
áramerősség értéke.  

2) Hegesztés során: A FEL (UP) vagy LE (DOWN) gomb 
megnyomása a hegesztési eljárás mindegyik 
fázisában megváltoztatja a Beállított áramerősség 
értékét, kivéve az indítási funkciókat, amikor 
maszkolva van a FEL/LE funkció. 

3) Elő-/utóáramlás: A FEL (UP) vagy LE (DOWN) gomb 
megnyomása esetén megváltozik a Beállított 
áramerősség értéke. 

 
A gombnyomás idejétől függően kétféle módon történik a 
változtatás észlelése: 
1) Léptetés funkció: A FEL/LE gomb minimum 200 ms-ig 

való megnyomása, majd felengedése 1 A-rel 
növeli/csökkenti a beállított áramerősséget.  

2) Rámpa funkció: A FEL/LE gomb 1 mp-nél hosszabb 
ideig való megnyomása estén (5A/mp) 
meredekséggel növeli/csökkenti a beállított 
áramerősséget. Ha 5 mp-nél hosszabb ideig tarja 
megnyomva, akkor (10A/mp) meredekséggel 
növeli/csökkenti a beállított áramerősséget. Akkor 
fejeződik be az áramerősség változás, amikor 
felengedi a megnyomott FEL/LE gombot. 

3) Amikor távvezérlő eszköz (LÁBPEDÁL vagy AMP) 
van csatlakoztatva, akkor a kiválasztott hegesztési 
eljárástól függően eltér a FEL/LE gomb 
megnyomásának a hatása. 

 
Az SMAW hegesztési módban, a távvezérlő eszköz az 
egész tartományban módosítja a beállított áramerősséget, 
megkerülve a felhasználói kezelőfelületen található fő 
kezelőgombot. Ebben az esetben figyelmen kívül 
vannak hagyva a FEL/LE gombtól érkező jelek.  
 
A GTAW hegesztési módban, a távvezérlő eszköz a gép 
által szolgáltatott áramerősséget százalékos formában 
változtatja. A fő áramerősséget szabályozva, a fentiekben 
leírt módon történik a távvezérlő eszközzel végzett 
FEL/LE léptetés.  
 
MEMÓRIA MÓD 
A hegesztőpisztoly gombjainak a megnyomásával a 
felhasználó megváltoztathatja az 1 - 9. memóriarekeszben 
tárolt beállításokat. A hegesztés során nem áll 
rendelkezésre e funkció. 

Maximális áramerősség beállítás 
E funkció lehetővé teszi a felhasználónak a gép által 
szolgáltatott maximális áramerősség beállítását. 
 
HŰTŐ beállítása 
E beállítás teszi lehetővé a felhasználó számára a 
vízhűtő folyamatos működésének az engedélyezését, 
amikor a BE beállítás van kiválasztva. Csak a készenléti 
módban van kikapcsolva a hűtő. 
Alapértelmezés szerint az AUTOMATIKUS beállítás van 
engedélyezve, és a vízhűtés követi a hegesztés, az 
Energiatakarékos mód és Készenléti mód igényeit. 
Megtörténik a hűtő kikapcsolás a Készenléti mód 
aktiválásakor; a Készenléti módba lépés esetén nem 
változik a hűtő kikapcsolt állapota. 
 

Hibakódok és hibaelhárítás. 
Ha hiba történik, akkor kapcsolja ki a gépet, várjon 
néhány másodpercig, majd kapcsolja be ismét. Ha nem 
szűnik meg a hiba, akkor karbantartásra van szükség. 
Forduljon a legközelebbi műszaki szolgáltató 
központhoz vagy a Lincoln Electric vállalathoz, és 
közölje az előlapon található mérőn kijelzett hibakódot. 
 
A HIBA beállítással (Rendszer menü) lehet megtekinteni 
az előfordult és az egység által rögzített utolsó 
10 különböző hibát. Ha többször fordul elő ugyanaz a 
hiba, akkor csak az utolsó rögzítése történik meg. 
 
A regisztrálás törléséhez a következő eljárást kövesse: 
 Tartsa megnyomva a VÁLASZTÁS (SEL) gombot 

 5 mp-ig. Ezen idő eltelte után megtörténik a 
lista törlése.  

 Engedje fel a VÁLASZTÁS (SEL) gombot. 
 
13. táblázat. 

 

Hibakód táblázat 

01 

Túl alacsony a bemeneti feszültség 

 LED villog. (5 Hz-es frekvenciával). 
Azt jelzi, hogy működik egy bemeneti 
alacsony feszültség elleni védelem; 
automatikusan újraindul a gép, amikor a 
feszültség visszatér a normál tartományba. 

02 

Túl magas a bemeneti feszültség 

 LED villog. (5 Hz-es frekvenciával). 
Azt jelzi, hogy működik egy bemeneti 
túlfeszültség elleni védelem; automatikusan 
újraindul a gép, amikor a feszültség 
visszatér a normál tartományba. (280 Vac) 

03 

Helytelen bemeneti csatlakozás 

 LED villog. (5 Hz-es frekvenciával). 
Azt jelzi, hogy komoly problémák vannak 
azzal az elektromos hálózattal, amelyhez a 
gép csatlakoztatva van. 
 Kapcsolja ki a gépet, és ellenőrizze az 

elektromos hálózatot. 

04 

Primér oldali feszültség lekapcsolása 

 LED villog. (5 Hz-es frekvenciával). 
Az egyik belső segédfeszültség hibájának 
észlelését jelzi. 
 
A gép működésének visszaállítása: 
 Kapcsolja ki, majd kapcsolja be a hálózati 

kapcsolót a gép újraindítására. 
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06 

Inverter feszültség lekapcsolása 

 LED villog. (5 Hz-es frekvenciával). 
Az egyik belső segédfeszültség hibájának 
észlelését jelzi. 
 
A gép működésének visszaállítása: 
 Kapcsolja ki, majd kapcsolja be a hálózati 

kapcsolót a gép újraindítására. 

09 

Kapcsolati hiba 
Azt jelzi ezen hibaüzenet, hogy nem 
működik a vezérlés és a felhasználói 
kezelőfelület közötti kommunikáció.  
A gép működésének visszaállítása: 
 Kapcsolja ki, majd kapcsolja be a hálózati 

kapcsolót a gép újraindítására. 

10 

Ventilátor hiba 
Azt jelzi ezen hibaüzenet, hogy nem 
működik megfelelően a ventilátor. Ez 
akadályozza meg a túlmelegedés miatti 
károsodást. 

 LED villog. (5 Hz-es frekvenciával). 

11 

Vízhűtő hiba 

 LED villog. (5 Hz-es frekvenciával). 
Nem megfelelően folyik a hegesztőpisztolyon 
keresztül a hűtőfolyadék. A további 
részletekért a vízhűtő Kezelési kézikönyvét 
nézze meg. 

12 

AC túlterhelés kapcsoló 
Azt jelzi, hogy túlterhelés történt. 
A gép működésének visszaállítása: 
 Kapcsolja ki, majd kapcsolja be a hálózati 

kapcsolót a gép újraindítására. 

 LED villog. (5 Hz-es frekvenciával). 

15 

Vízhűtő hiánya 

 LED villog. (5 Hz-es frekvenciával). 
A működés közben csatlakoztatták/bontották 
a vízhűtő csatlakozását. 
A gép működésének visszaállítása: 
 Kapcsolja ki, majd kapcsolja be a hálózati 

kapcsolót a gép újraindítására. 
 

Ív égési idő és ívgyújtás számláló 
Ez a két beállítás jelzi a hegesztőgép összesített 
üzemóráját és ívgyújtásainak a számát (maximum 9999). 
Az egyik vagy mindkettő törléséhez a következő eljárást 
kövesse: 
 Tartsa megnyomva a VÁLASZTÁS (SEL) gombot 

 5 mp-ig. Ezen idő eltelte után megtörténik a 
számláló törlése: 0.0 jelenik meg a feszültség kijelzőn.  

 Engedje fel a VÁLASZTÁS (SEL) gombot. 
 

Felhasználói felület, vezérlő és 
a bemeneti kártya belső 
vezérlőprogramjának ellenőrzése 
E beállítással lehetséges a felhasználói felület, vezérlő és 
a bemeneti kártya jelenlegi belső vezérlőprogramjának 
ellenőrzése.  
 

Energiatakarékos mód beállítás 
E beállítással lehet letiltani az Energiatakarékos és 
a Készenléti módot. 
 

Zárolási beállítás 
E beállítással lehet a Kijelző zárolási funkciót 
engedélyezni. 
 Amikor a Rendszer menüben be van állítva a zárolás, 

akkor csak a Fő áramerősség beállítás, a memória 
funkciók és a Rendszer menü áll rendelkezésre. 

 A Rendszer menüben található gyári beállításra való 
visszatérés törli a zárolást. 

 A memóriából visszaállítás, a menü beállításokkal 
együtt, betölti a mentési művelettel elmentett összes 
tárolt beállítást. 

 A memóriából visszaállítás nem változtatja a zárolási 
állapotot. 

 

GYÁRI BEÁLLÍTÁSRA VALÓ 
VISSZAÁLLÍTÁS 
E beállítással a végfelhasználó elvégezheti a gép 
összes beállításának ezen kézikönyvben jelzett gyári 
beállításra való visszaállítását. A memóriarekeszek 
tartalmát nem érinti ezen visszaállítás. 
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Karbantartás 
 

 FIGYELEM 
Bármeny karbantartási vagy művelet elvégzésére ajánlott 
a legközelebbi műszaki szolgáltató központhoz vagy a 
Lincoln Electric vállalathoz fordulni. Az erre nem jogosult 
szervizek vagy személyek által végzett karbantartás vagy 
javítás érvényteleníti a gyári garanciát. 
 
A karbantartási műveletek gyakorisága a 
munkakörnyezettől függ. Egy észlelt károsodást azonnal 
ki kell javítani. 
 
 Ellenőrizze a kábelek és a csatlakozók sértetlenségét. 

Szükség esetén cserélje ki azokat. 
 Tartsa tisztán a gépet. Puha, száraz kendővel 

végezze a burkolat tisztítását, különösen a levegő be-
/kivezető nyílás zsaluinál. 

 

 FIGYELEM 
Ne bontsa meg e gép burkolatát, és ne dugjon bele 
semmit se a nyílásai keresztül. A karbantartási és 
szervizelési munkák megkezdése előtt bontani kell a gép 
tápellátási csatlakozását. A biztonság megőrzése 
érdekében, minden javítás után el kell végezni a 
megfelelő teszteket. 
 

Ügyfélszolgálati irányelv 
A Lincoln Electric vállalat kiváló minőségű 
hegesztőberendezések, fogyóeszközök és 
vágóberendezések gyártásával és értékesítésével 
foglalkozik. Az ügyfeleink igényeinek kielégítését és az 
elvárásaik felülmúlását tekintjük a feladatunknak. 
Esetenként a vásárlók a termékeink használatára 
vonatkozó tájékoztatást kérnek a Lincoln Electric 
vállalattól. Ekkor a legjobb tudásunk szerint válaszoljuk 
meg a vásárlóink kérdéseit. A Lincoln Electric nincs 
abban a helyzetben, hogy garanciát vállaljon az ilyen 
tanácsokért, továbbá nem vállal felelősséget az ilyen 
információkért vagy tanácsokért. Kifejezetten kizárjuk 
bármely garancia vállalását, beleértve az ilyen 
információnak vagy tanácsnak a vásárló adott célja 
elérésére való alkalmasságát. Gyakorlati megfontolásból 
szintén nem vállalhatunk felelősséget az ilyen 
információk vagy tanácsok adását követő frissítésére 
vagy azok helyesbítésére, továbbá az ilyen információ- 
vagy tanácsadás, nem terjeszti ki vagy változtatja meg a 
termékeinkre az értékesítéssel kapcsolatosan adott 
garanciát. 
A Lincoln Electric készséges gyártó, de a Lincoln 
Electric által értékesített adott termékek kiválasztása és 
használata kifejezetten a vásárló döntésén múlik, és 
kifejezetten a vásárló felelőssége. Sok olyan 
körülményre nincs ráhatással a Lincoln Electric, amely 
hatással van azon eredményekre, ezen gyártási 
módszerek és szervizelési követelmények alkalmazása 
esetén. 
A változtatás jogát fenntartjuk – ez az információ a 
legjobb tudásunk szerint pontos a nyomtatás 
időpontjában. A frissített információkért a www.saf-
fro.com című webhelyet keresse fel. 
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WEEE 
07/06 
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Ne dobja az elektromos berendezést a háztartási szemétbe! 
A hulladék elektromos és elektronikai berendezésekkel (WEEE) kapcsolatos 2012/19/EK Európai 
Irányelvnek a figyelembevételével, valamint a nemzeti törvények alapján való alkalmazásának megfelelően 
az élettartamuk végét elérő elektromos berendezéseket külön be kell gyűjteni, és környezetvédelmi 
szempontból megfelelő újrahasznosítási telepre kell szállítani. A berendezés tulajdonosaként a helyi 
képviselőnknél kel érdeklődnie az engedélyezett gyűjtőhelyeket illetően. 
Ezen Európai Irányelv alkalmazásával Ön segít megvédeni a környezetet és az emberi egészséget! 

Cserealkatrészek 
12/05 

Az alkatrészlista értelmezésével kapcsolatos utasítások 
 Ne használja ezen alkatrészlistát olyan gép esetében, amelynek a kódszáma nem szerepel a listában. Forduljon a

Lincoln Electric szerviz részlegéhez a listában nem szereplő kódszámok esetében.
 Használja az összeszerelési oldalon lévő ábrát és az alábbi táblázatot annak a meghatározásához, hogy az adott kódú

gépen hol található meg az alkatrész.
 Csak az összeszerelési oldalon hivatkozott fejlécszám alatti oszlopban látható „X” jelöléssel rendelkező részeket

használja (a # ezen nyomtatvány módosítását jelöli).

Először olvassa el az alkatrészlista értelmezésével kapcsolatos fenti utasításokat, majd tekintse meg a géphez mellékelt 
„Cserealkatrészek” kézikönyvet, amelyben megtalálhatja a képekkel bemutatott alkatrészszám kereszthivatkozását. 

REACh 
11/19 

Kommunikáció az 1907/2006/EK rendelet (REACh) 33.1 cikkének megfelelően. 
A termék belsejében néhány alkatrész a következőket tartalmazza: 
Biszfenol A, BPA,  EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Ólom,  EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Fenol, 4-nonil-, elágazó, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
több mint 0,1 tömegszázalékban homogén anyagban. Ezek az anyagok szerepelnek a REACh „Az engedélyezés 
szempontjából különös aggodalomra okot adó anyagok jelöltlistája” részében. 
Az Ön terméke egyet vagy többet tartalmazhat a felsorolt anyagokból. 
Biztonságos használattal kapcsolatos utasítások: 
 a gyártó utasításai szerint használja, használat után mosson kezet;
 gyermekektől távol tartandó, ne vegye a szájába,
 a helyi előírások szerint ártalmatlanítsa.

Jóváhagyott szervizek helye 
08/18 

 A garancia időtartama alatt fellépő bármilyen meghibásodás esetén a vásárlónak a Lincoln Electric vállalathoz vagy
jóváhagyott szervizközponthoz kell fordulnia.

 Lépjen kapcsolatba a helyi értékesítési képviselővel a legközelebbi jóváhagyott szervizközpont megtalálásához.

Elektromos kapcsolási rajz 

Tekintse meg a géphez mellékelt „Cserealkatrészek” kézikönyvet. 
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Javasolt tartozékok 

W000011139 KIT 35C50

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Távvezérlő 15 m 

K14190-1 Vízhűtő  

W000010167 FREEZCOOL 

K14148-1 Hosszabbítókábel 15 m (*) 

K870 Amptrol pedál.

(*) Csak 2 hosszabbítókábel használható, maximum 45 m-es hosszúsággal. 
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Lincoln Electric ürünlerinin KALİTESİNİ tercih ettiğiniz için TEŞEKKÜR EDERİZ. 
 Lütfen, cihaz ve ambalajda hasar olup olmadığını kontrol edin. Herhangi bir hasar tespit etmeniz durumunda cihazı 

satın aldığınız bayiye hasar bildiriminde bulunun. 
 İleride başvurmak üzere cihaz bilgilerini içeren aşağıdaki tabloyu doldurun. Model adı, kodu ve seri numarası 

cihazınızın arkasında yer alan ürün etiketinde mevcuttur. 
 

Model Adı: 
 

………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 
Kod ve Seri Numarası: 

 
………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 

Satın Alındığı Tarih ve Yer: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Türkçe 1 Türkçe 

Teknik Özellikler 
 

MODEL ADI ÜRÜN KODU 

PRESTOTIG 200 AC/DC W000404213 

GİRİŞ 

Giriş Gerilimi U1 EMC Sınıfı Frekans 

115 - 230Vac ± 15% A 50/60 Hz 

Giriş Hattı Modu 20% 35% 60% 100% Giriş Akımı  I1maks PFmax 

115Vac 

YAPIŞKAN 3.2 kW  1.9 kW 1.4 kW 

30 A 0.93 
TIG DC  2.4 kW 1.8 kW 1.4 kW 

YAPIŞTIRMA 
AC 

3.2 kW  2.0 kW 1.5 kW 

TIG AC  2.6 kW 2 kW 1.6 kW 

Giriş Hattı Modu %30 35% 60% 100%   

230Vac 

YAPIŞKAN 5.5 kW  3.7 kW 2.9 kW 

27,2 A 0.88 
TIG DC  4.8 kW 3.7 kW 2,8 kW 

YAPIŞTIRMA 
AC 

5.5 kW  3.9 kW 3.0 kW 

TIG AC  5.0 kW 4.0 kW 3,2 kW 

ÖLÇÜLEN ÇIKIŞ 

 Çıkış Akımı I2 Çalışma Döngüsü: % Çıkış Gerilimi U2 Çalışma Döngüsü: % 

Giriş Hattı Modu 20% 35% 60% 100% 20% 35% 60% 100% 

115Vac 1ph 

YAPIŞTIRMA 
DC 

100A  60A 45A 24V  22.4V 21.8V 

TIG DC  115A 90A 70A  14.6V 13.6V 12.8V 

YAPIŞTIRMA 
AC 

100A  60A 45A 24V  22.4V 21.8V 

TIG AC  115A 90A 70A  14.6V 13.6V 12.8V 

Giriş Hattı Modu %30 35% 60% 100% %30 35% 60% 100% 

230Vac 1ph 

YAPIŞTIRMA 
DC 

160A  115A 95A 26.4V  24.6V 23.8V 

TIG DC  200A 165A 130A  18V 16.6V 15.2V 

YAPIŞTIRMA 
AC 

160A  115A 95A 26.4V  24.6V 23.8V 

TIG AC  200A 165A 130A  18V 16.6V 15.2V 

ÇIKIŞ ARALIĞI 

Kaynak Akımı Aralığı Maksimum Açık Devre Gerilimi OCV U0 

2 – 200A 109 Vdc 

ÖNERİLEN GİRİŞ KABLOSU VE SİGORTA TİPİ 
Sigorta (gecikmeli) veya Devre Kesici Boyutu Elektrik Kablosu 

16A@115Vac – 16A@ 230Vac 3x2.5mm2 

BOYUTLAR VE AĞIRLIK 

Yükseklik Genişlik Uzunluk Net Ağırlık 

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg 

 

Çalışma Sıcaklığı Saklama Sıcaklığı Çalışma Nem Değeri 
(t=20°C) 

Koruma Derecesi 

-10°C to +40°C -25°C to 55°C Geçerli Değil IP23 
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC) 
01/11 

Bu makine ilgili tüm direktiflere ve standartlara uygun şekilde tasarlanmıştır. Bununla beraber, telekomünikasyon 
cihazlarını (telefon, radyo ve televizyon) ve diğer güvenlik cihazlarını karıştırıcı elektromanyetik dalgalar üretebilir. Bu 
durum, etkilenen cihazlar için güvenlik sorunu oluşturabilir. Makinenin ürettiği bu elektromanyetik parazitlerin etkisini 
önlemek veya azaltmak için bu bölümü dikkatle okuyun. 
 

Bu makine bir endüstriyel bölgede çalışacak şekilde tasarlanmıştır. Operatör bu makineyi mutlaka bu 
kılavuzda açıklandığı şekilde monte etmeli ve çalıştırmalıdır. Elektromanyetik karışmalar tespit edilirse 
operatör bu karışmaları ortadan kaldırmak için gerekli önlemleri almalı ve gerekirse bu konuda Lincoln 
Electric’e danışmalıdır. A Sınıfı cihazlar, elektrik gücünün düşük gerilimli şebeke besleme sistemi tarafından 

sağlandığı yerleşim konumlarında kullanım için tasarlanmamıştır. İletilen ve yayılan karışmalar nedeniyle bu tür yerlerde 
elektromanyetik uyumluluğun sağlanmasında zorluklar yaşanabilir. Ortak kaplin noktasında düşük gerilimli şebeke 
gerilimi sistem empedansının 83 mΩ değerinden küçük olması (veya kısa devre gücünün 0,6 MVA değerinden yüksek 
olması) şartıyla bu cihaz, IEC 61000-3-11 ve IEC 61000-3-12 ile uyumludur ve düşük gerilimli şebeke sistemlerine 
bağlanabilir. Gerektiği durumlarda dağıtım şebekesi operatörüne danışarak sistem empedansının, empedans 
kısıtlamalarına uygun olmasını sağlamak cihazın montörünün veya kullanıcısının sorumluğundadır. 
 
Makinenin kurulumundan önce kullanıcı, çalışma alanı içerisinde elektromanyetik dalgaların etkisinde kalarak bozulabilecek 
cihazların olup olmadığını kontrol etmelidir. Bu konuda, aşağıda belirtilen hususlar dikkate alınmalıdır: 
 Çalışma alanının ve makinenin yakınında bulunan giriş ve çıkış kabloları, kumanda kabloları ve telefon kabloları. 
 Radyo ve/veya televizyon alıcıları ve vericileri. Bilgisayar ve bilgisayar kontrollü cihazlar. 
 Endüstriyel prosesler için güvenlik ve kontrol ekipmanları. Kalibrasyon ve ölçüm cihazları. 
 Kalp pili ve işitme cihazı gibi kişisel tıbbi cihazlar. 
 Çalışma alanının ve makinenin yakınında bulunan elektromanyetik bağışıklığı kontrol ediniz. Kullanıcı, çalışma 

alanındaki tüm cihazların uyumlu olduğundan emin olmalıdır. Bu durum ek koruyucu önlemler gerektirebilir. 
 Dikkate alınması gereken çalışma alanı boyutları, alanın yapısına ve gerçekleştirilen diğer aktivitelere bağlıdır. 
 
Makinenin ürettiği elektromanyetik dalgaların etkisini azaltmak için aşağıda belirtilen uyarıları dikkate alın. 
 Makinenin şebeke elektriğine olan bağlantısını kullanım kılavuzunda anlatıldığı gibi yapın. Eğer, elektromanyetik bir 

etkileşim olursa ana elektrik girişini filtre etmek gibi önlemlerin alınması gerekebilir. 
 Çıkış kabloları olabildiğince kısa olmalı ve bir arada tutulmalıdır. Elektromanyetik etkileşmeyi azaltmak için, mümkünse 

iş parçasına topraklama yapın. Kullanıcı, bu iş parçasının topraklamaya bağlanmasının, personel ve ekipman için 
problem yaratıp yaratmayacağını kontrol etmelidir. 

 Çalışma alanındaki kabloların korunması elektromanyetik dalgaları azaltabilir. Bu durum özel uygulamalar için gerekli 
olabilir. 

 

 UYARI 
A Sınıfı ekipmanlar şebeke hattından sağlanan düşük gerilimli elektrik gücünden faydalanan yaşam alanlarında 
kullanılmaya uygun değildir. Bu bölgelerde, radyo frekans dalgalarının yanında iletilen dalgalar nedeniyle, 
elektromanyetik uygunluğa ters etki yaratabilecek potansiyel zorluklar bulunabilir. 
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Güvenlik 
01/11 

 

 UYARI 
Bu makine mutlaka yetkili personel tarafından kullanılmalıdır. Tüm bağlantıların, operasyonların, bakım ve onarım 
prosedürlerinin yetkili kişilerce yapıldığından emin olun. Makineyi çalıştırmadan önce bu kullanım kılavuzunu mutlaka 
okuyun. Kullanım kılavuzundaki talimatların uygulanmaması ciddi yaralanmalara, can kaybına veya makinenin zarar 
görmesine neden olabilir. Lütfen altta belirtilen sembollerin karşısındaki uyarıları dikkatle okuyup anladığınızdan emin 
olun. Kaynak Tekniği Sanayi ve Ticaret A.Ş. ve Lincoln Electric, hatalı montajdan, hatalı bakımdan ve uygun olmayan 
kullanımdan kaynaklanan hasarlardan sorumlu değildir. 
 

 

UYARI: Bu sembol olası ciddi yaralanmaları, can kayıplarını ve makinede meydana gelebilecek hasarları 
önlemek için kullanım kılavuzundaki talimatlara mutlaka uyulması gerektiğini gösterir. Olası ciddi 
yaralanma ve ölümlerden kendinizi ve başkalarını koruyun. 

 

TALİMATLARI DİKKATLE OKUYUN VE ANLAYIN: Makineyi çalıştırmadan önce bu kullanım kılavuzunu 
mutlaka okuyun. Ark kaynağı tehlikeli olabilir. Kullanım Kılavuzundaki talimatların uygulanmaması ciddi 
yaralanmalara, can kaybına veya makinenin zarar görmesine neden olabilir. 

 

ELEKTRİK ÇARPMASI ÖLDÜREBİLİR: Kaynak makinesi yüksek gerilimler üretir. Bu makine çalışırken 
elektroda, şase pensesine, makineye bağlı iş parçalarına dokunmayın. Kendinizi elektrot, şase pensesi ve 
makineye bağlı iş parçalarından koruyun. 

 

ELEKTRİKLE ÇALIŞAN EKİPMAN: Makine üzerinde çalışmaya başlamadan önce sigorta kutusundaki 
şalteri kullanarak elektriği kesin. Bu ekipmanı yerel elektrik mevzuatına göre topraklayın. 

 

ELEKTRİKLE ÇALIŞAN EKİPMAN: Elektrot kablolarının, besleme kablolarının ve makineye bağlı 
kabloların durumunu düzenli olarak kontrol edin. İzolasyonu hasar görmüş herhangi bir kablo varsa derhal 
değiştirin. Her türlü ark parlaması ve yangın çıkması riskini önlemek için elektrot pensesini kaynak 
masasının üzerine ya da şase pensesi ile temasta olan bir yüzeye doğrudan bırakmayın. 

 

ELEKTRİKSEL VE MANYETİK ALAN TEHLİKELİ OLABİLİR: İletkenlerden geçen elektrik, elektrik ve 
elektromanyetik alanlar (EMF) oluşturur. Oluşan EMF alanları kalp pili gibi cihazlar üzerinde etkili olabilir. 
Kalp pili kullanan kaynakçıların makineyi çalıştırmadan önce doktorlarına danışmaları gerekir. 

 

AVRUPA BİRLİĞİ (CE) NORMLARINA UYGUNLUK: Bu makine, Avrupa Birliği Talimatları’na uygun 
olarak üretilmiştir. 

 

YAPAY OPTİK RADYASYON:  2006/25/EC Direktifi ve EN 12198 Standardı'nda yer alan gerekliliklere 
göre makine kategori 2 cihazdır. EN169 Standardı gereğince, koruma derecesi maksimum 15 olan filtreye 
sahip Kişisel Koruyucu Ekipman (PPE) edinilmesi zorunludur. 

 

DUMAN VE GAZLAR TEHLİKELİ OLABİLİR: Kaynak işlemi sağlığa zararlı duman ve gaz çıkışına neden 
olabilir. Bu duman ve gazları solumaktan kaçının. Kullanıcıları bu tehlikeden korumak için yeterli 
havalandırma yapılmalı veya duman ve gazlar soluma bölgesi dışına atılmalıdır. 

 

KAYNAK ARKI YAKABİLİR: Kaynak işlemi yapılırken veya izlenirken, gözleri sıçramalardan ve kaynak 
arkının yaydığı ışınlardan korumak için uygun filtreye ve koruma levhasına sahip bir siper kullanın. Aleve 
dayanıklı malzemeden üretilmiş giysilerle kendinizin ve yakın çevrede bulunan kişilerin cildini koruma 
altına alın. Yakın çevrede bulunan kişileri, yanmaz malzemeden yapılmış uygun paravanlarla koruyun ve 
kaynak arkına bakmamaları ve kendilerini ark ışını etkisinde bırakmamaları konusunda uyarın. 

 

KAYNAK SIÇRAMALARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABİLİR: Yanıcı malzemeleri kaynak 
yapılan yerden uzakta tutun ve yangın söndürücüyü kolaylıkla erişebileceğiniz bir yere koyun. Kaynak 
işlemi sırasında oluşabilecek sıçramalar ve sıcak malzemeler ince çatlaklar ve en dar açıklıklardan bile 
etrafa kolaylıkla sıçrayabilir. Yanıcı ve zehirleyici gazları ortamdan tamamen uzaklaştıracak önlemlerin 
alındığından emin olmadan hiçbir bidon, varil, tank ya da malzeme üzerinde kaynak yapmayın. Yanıcı 
gazların, buharların ya da sıvı yakıtların bulunduğu yerlerde makineyi asla çalıştırmayın. 

 

KAYNAKLI MALZEMELER YAKABİLİR: Kaynak sırasında yüksek miktarda ısı açığa çıkabilir. Sıcak 
yüzeyler ve malzemeler ciddi yanıklara neden olabilir. Bu tür malzemelere dokunurken ve taşırken 
mutlaka eldiven ve pense kullanılmalıdır. 
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HASAR GÖRMESİ HALİNDE GAZ TÜPÜ PATLAYABİLİR: Sadece kaynak işlemlerine uygun olarak 
üretilmiş koruyucu gaz içeren basınçlı gaz tüplerini kullanın. Kullanılan gaza ve tüp basıncına uygun 
regülatörlerin tüpe doğru olarak monte edildiğinden emin olun. Tüpleri her zaman dik pozisyonda tutun ve 
güvenlik zinciri ile sabit bir yere bağlayın. Koruyucu kapakları kapatmadan tüpleri hareket ettirmeyin ve 
tüplerin yerlerini kesinlikle değiştirmeyin. Elektrotların, elektrot penselerinin, şase penselerinin ve gerilim 
altındaki her türlü parçanın gaz tüpü ile temas etmemesine özen gösterin. Tüpleri, fiziksel hasara ya da 
kıvılcım ve ısı kaynakları dahil kaynak işlemlerine maruz kalabilecekleri bölgelerin uzağında stoklayın. 

HF 
DİKKAT: TIG (GTAW) kaynağı ile temassız ateşleme için kullanılan yüksek frekans yetersiz korumalı 
bilgisayar ekipmanı, EDP merkezleri ve endüstriyel robotların çalışmasına engel olabilir ve hatta tüm 
sistemin çökmesine neden olabilir. TIG (GTAW) kaynağı elektronik telefon ağlarına ve radyo ve TV sinyali 
alımına engel olabilir. 

 

KAYNAK SIRASINDA ÇIKAN GÜRÜLTÜ ZARARLI OLABİLİR: Kaynak arkı günde 8 saat 85 dB’lik yüksek 
seviyede gürültüye neden olabilir. Kaynak makineleri kullanan kaynakçılar, uygun kulak koruyucularını 
giymekle yükümlüdür. İşverenler, sağlığa zararlı faktörlerin muayenelerini ve ölçümlerini yapmakla 
yükümlüdür. 

 

GÜVENLİK İŞARETİ: Bu makine, elektrik çarpması riskinin yüksek olduğu ortamlarda gerçekleştirilen 
kaynak uygulamaları için gerekli olan gücü sağlamaya uygundur. 

 
Üretici, tasarımda ve aynı zamanda kullanım kılavuzunun sürümünde yükseltme yapmadan değişiklikler ve/veya 
iyileştirmeler yapma hakkını saklı tutar. 
 



Türkçe 5 Türkçe 

Giriş 
 

Genel Açıklama 
PRESTOTIG 200 AC/DC makine, DC ve AC akımla 
MMA (SMAW) ve TIG (GTAW) kaynak işlemlerini 
gerçekleştirmek üzere tasarlanmıştır. 
Ünite temel olarak hem DC hem AC modunda TIG 
taleplerini karşılamak üzere tasarlanmıştır: gelişmiş 
menü seçenekleri sayesinde hem başlangıç düzeyi hem 
uzman kaynakçıların kaynak parametrelerini en iyi 
kaynak performanslarını elde edecek şekilde ayarlaması 
mümkündür. 

Aşağıdaki bölümlerde menüye nasıl erişileceği ve 
parametrelerin nasıl ayarlanabileceği açıklanmıştır. 
Aşağıdaki cihaz, PRESTOTIG 200 AC/DC’ye 
eklenmiştir: 
 HORTUM KELEPÇESİ 
 GAZ HORTUMU 
 MONTAJ HORTUMU 
 YAR KÖR SOMUN 1/4F 
 ERKEK HIZLI BAĞLANTI HORTUMU 
 
Kullanıcı tarafından satın alınabilecek önerilen 
ekipmanlar "Önerilen Aksesuarlar" bölümünde 
belirtilmiştir. 

 

Kurulum ve Kullanım Talimatları 
 
Makineyi kurmadan veya çalıştırmadan önce bu bölümü 
sonuna kadar okuyun. 
 

Konum ve Çalışma Koşulları 
Bu makine en zor koşullarda bile çalışabilir. Bununla 
beraber, makinenin uzun ömürlü olmasını ve güvenle 
kullanılabilmesini sağlamak amacıyla aşağıdaki basit 
önlemlerin alınması önemlidir: 
 Makineyi 15 dereceden daha fazla yatay eğime sahip 

bir yere koymayın veya böyle bir yerde çalıştırmayın. 
 Makineyi boruların buzunu çözmek için kullanmayın. 
 Makine, mutlaka temiz hava akımı olan bir yerde 

çalıştırılmalı ve makinenin çalıştırıldığı yerde 
havalandırmayı engelleyici ya da hava akımını 
durdurucu bir etken olmamalıdır. Çalışırken, 
makinenin üzeri kağıt, bez ya da benzeri malzemelerle 
örtülmemelidir. 

 Toz ve kirler makinenin içine girebilir; bu durum 
mümkün olduğunca en aza indirilmelidir. 

 Bu makine IP23 koruma sınıfına sahiptir. Makineyi 
mümkün olduğunca kuru tutun, ıslak zemin veya su 
birikintisi üzerine koymayın. 

 Makineyi, uzaktan kontrol edilen cihazlardan uzak bir 
yere koyun. Makine normal kullanımda, yakınlarda 
bulunan uzaktan kontrol edilen cihazları olumsuz 
yönde etkileyebilir ve bu durum yaralanma veya 
ekipman arızalarına neden olabilir. Lütfen kullanım 
kılavuzundaki Elektromanyetik Uygunluk bölümünü 
okuyun. 

 Makineyi, ortam sıcaklığı 40°C’den fazla olan yerlerde 
kullanmayın. 

 

Güç Kablosu Bağlantısı 
Bu makineye beslenecek giriş gerilimini, fazı ve frekansı 
makineyi açık konuma getirmeden önce kontrol edin. İzin 
verilen giriş gerilimi, bu kılavuzun teknik özellikler 
bölümünde ve makinenin bilgi etiketinde belirtilmiştir. 
Makinenin topraklandığından emin olun. 
 
Giriş bağlantısından beslenen güç miktarının, makinenin 
normal çalışması için yeterli olduğundan emin olun. 
Sigorta değeri ve kablo boyutları bu kılavuzun “Teknik 
Özellikler” bölümünde belirtilmiştir. 
 

Makineler, yardımcı sistemin bu kılavuzun “Teknik 
Özellikler” bölümünde belirtildiği şekilde yeterli gerilimi, 
frekansı ve gücü sağladığı sürece motorla tahrik edilen 
jeneratörlerde çalışacak şekilde tasarlanmıştır. Ayrıca, 
jeneratörün yardımcı beslemesi mutlaka aşağıdaki 
koşulları karşılamalıdır: 
 
230Vac Monofaze: 
 Vac pik gerilim: 280V’nin altında 
 Vac frekans: 50 ile 60Hz aralığında 
 AC dalga formu RMS gerilimi: 230Vac ± %15 
 
115Vac Monofaze: 
 Vac frekans: 50 ile 60Hz aralığında 
 AC dalga formu RMS gerilimi: 115Vac ± %15 
 
Not: @ 115Vac ile bağlanması durumunda cihaz, çıkış 
azaltma özelliğine sahiptir. Motorla tahrik edilen birçok 
jeneratör yüksek gerilim zıplamaları ürettiğinden bu 
koşulların kontrol edilmesi önemlidir. Bu makinenin bu 
koşulları sağlamayan, motorla tahrik edilen 
jeneratörlerde çalıştırılması önerilmez ve bu durumda 
makine hasar görebilir. 
 
Dikkat: Çalışma döngüsünün tam performansının elde 
edilebilmesi için 25A tip D için aşırı akım korumasını 
uygun bir giriş fişiyle değiştirmeniz (veya bunu doğrudan 
uygun bir ağa bağlamanız) gerekir. 
 
Örnek: 
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Dış Bağlantılar 
Twist-Mate kablo fişleri kullanan hızlı bağlantı kesme 
sistemi, kaynak kablosu bağlantıları için kullanılır. 
Makinenin M kaynak (MMA) veya TIG kaynak (GTAW) 
için nasıl bağlanacağı hakkında daha fazla bilgi 
aşağıdaki bölümlerde verilmiştir. 
 
Tablo 1. 

 

Hızlı Bağlantı Kesme: Kaynak devresi 
için şaloma (MMA ve GTAW işlemi 
için) çıkış konektörü. 

 

Hızlı Bağlantı Kesme: kaynak devresi 
için iş parçası çıkış konektörü. 

 
Yapıştırma Kaynağı (MMA) 
Bu makine, ayrı olarak satın alınabilen MMA kaynak kiti 
kabloları içermez. Daha fazla bilgi için aksesuarlar 
bölümüne bakın. 
 
Öncelikle, kullanılacak elektrot için doğru elektrot 
kutuplarını belirleyin. Bu bilgi için elektrot verilerine 
bakın. Ardından, çıkış kablolarını seçilen kutuplar için 
makinenin çıkış terminallerine bağlayın. Burada şaloma 
için bağlantı yöntemi gösterilmiştir. 
 

 
 
Elektrot kablosunu şaloma terminaline bağlayın ve 
kelepçeyi iş parçası terminaline takın. Konektörü, 
anahtarı, anahtar yoluna hizalayarak yerleştirin ve saat 
yönünün tersine yaklaşık ¼ tur çevirin. Aşırı sıkmaktan 
kaçının. 
 
Yapıştırma kaynağı için kutuplar, ön panel düğmesi ve 
menü kullanılarak DC+, DC- ve AC arasından seçilebilir. 
 
TIG Kaynağı (GTAW) 
Bu makine, TIG kaynağı için ayrı olarak satın 
alınabilecek TIG şaloması içermez. Daha fazla bilgi için 
aksesuarlar bölümüne bakın. 
 

 
 

Şaloma kablosunu 
makinenin şaloma 
terminaline bağlayın ve 
kelepçeyi iş parçası 
terminaline takın. 
Konektörü, anahtarı, 
anahtar yoluna 
hizalayarak yerleştirin ve saat yönünün tersine yaklaşık 
¼ tur çevirin. Aşırı sıkmaktan kaçının. Aşırı sıkmaktan 
kaçının. Son olarak, TIG şalomasından gelen gaz 
hortumunu makinenin ön tarafında bulunan gaz 
konektörüne (B) bağlayın. Gerekirse makinenin ön 
tarafındaki fitting için ilave bir gaz konektörü paket içinde 
mevcuttur. Ardından, makinenin arkasında bulunan 
fittingi kullanılacak gaz tüpündeki bir gaz regülatörüne 
bağlayın. Gerekli fittingler paketle birlikte verilir. TIG 
şaloma tetiğini makinenin ön tarafında bulunan tetik 
konektörüne (A) bağlayın. 
 
Su Soğutmalı Şalomayla TIG Kaynağı 
Makinede bir soğutma ünitesi kullanılabilir: 
 COOLARC-24 
Yukarıda belirtilen Coolarc üniteleri, Makineye 
bağlanırsa şalomanın soğuması için otomatik olarak 
AÇIK veya KAPALI konuma getirilir. Yapıştırma kaynağı 
modu kullanılırsa soğutucu KAPALI konumda kalacaktır. 
 
Bu makine bir soğutmalı TIG şaloması içermez, ancak 
bu parça ayrı olarak satın alınabilir. Daha fazla bilgi için 
aksesuarlar bölümüne bakın. 
 

 UYARI 
Makinede Coolarc ünitesi veya arka tarafı için bir elektrik 
bağlantısı mevcuttur. Bu giriş SADECE yukarıda 
belirtilen Coolarc ünitesinin bağlanması içindir. 
 

 UYARI 
Soğutucu ünitesini Makineye bağlamadan ve 
çalıştırmadan önce soğutma ünitesiyle birlikte verilen 
Kullanım Kılavuzunu okuyun ve anladığınızdan emin 
olun. 
 

 UYARI 
Soğutucuyu bağlarken ve bağlantısını keserken ünitenin 
KAPALI konumda olduğundan emin olun. 
 
Uzaktan Kumanda Bağlantısı 
Uzaktan kumandaların listesi için 
aksesuarlar bölümüne bakın. Bir uzaktan 
kumanda kullanılıyorsa makinenin ön 
tarafındaki uzaktan kumanda konektörüne 
bağlanır. Makine, uzak kontrolü otomatik 
olarak tespit eder; UZAK LED’i açık konuma getirin ve 
uzaktan kumanda modunu etkinleştirin. Çalıştırma modu 
hakkında daha fazla bilgiyi bir sonraki bölümde 
bulabilirsiniz. 
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Arka Panel 

A B

C

D

E

 
 
A. Güç Düğmesi: Makineye beslenen giriş gücünü AÇIK 

/ KAPALI konuma getirir. 
B. Giriş kablosu: Ana şebekeye bağlayın. 
C. Fan: Fan girişini engellemeyin veya filtrelemeyin. 

“F.A.N.” (Gerektiğinde Fan) özelliği, fanı otomatik 
olarak AÇIK / KAPALI konuma getirir. Fan, kaynak 
işlemiyle birlikte çalışmaya başlar ve Makine, kaynak 
yaptığı sürece çalışmaya devam eder. Makine 10 
dakikadan daha uzun bir süre kaynak yapmıyorsa 
Yeşil Moda geçer. 

 
Yeşil Mod 
Yeşil Mod, makineyi bekleme konumuna getiren bir 
özelliktir. 
 Çıkış devre dışı bırakılır 
 Fanların devri düşürülür 
 Güç AÇIK LED’i (sabit AÇIK) ve VRV etkin 

konumdaysa VRD LED’i (sabit AÇIK) haricinde, 
ön panelde bulunan tüm LED’ler KAPALI konuma 
getirilir. 

 Ekranda kesikli karakterler görüntülenir 
 

Bu da Makine içine çekilen toz miktarını ve güç 
tüketimini azaltır. 

 
Makineyi tekrar kaynak yapmaya hazır duruma 
getirmek için TIG tetiğine basın, ön paneldeki 
düğmelerden herhangi birine basın veya kodlayıcı 
düğmesini çevirin. 

 
NOT: Makineye bir COOLARC TIG şaloma soğutma 
ünitesi bağlıysa SOĞUTMA seçeneğine dayalı olarak 
Yeşil Modu özelliği tarafından AÇIK/KAPALI konuma 
getirilir. Daha ayrıntılı bilgi için Menü SYS bölümüne 
bakın. 

 
NOT: Kullanıcının yeşil modu etkinleştirmesine veya 
devre dışı bırakmasına izin verilmesi mümkündür. 
Daha ayrıntılı bilgi için Menü SYS bölümüne bakın. 

 
Bekleme Modu 
30 dakika boyunca kaynak yapılmazsa makine bir 
derin düşük güç moduna geçer. Tüm göstergeler 
kapatılır: yalnızca Güç AÇIK Led’i yanıp söner. 

 

Makineyi tekrar kaynak yapmaya hazır duruma 
getirmek için tetiğe basın, ön paneldeki düğmelerden 
herhangi birine basın veya kodlayıcı çevirin. 
Çıkış prosedürü 6-7 saniye sürer: bu sürenin 
sonunda ünite kaynak yapmaya hazırdır. 

 
D. Gaz Girişi: TIG koruma gazı konektörü. Makineyi gaz 

kaynağı hattına bağlamak için ürünle verilen 
konektörü kullanın. Gaz kaynağı mutlaka bir basınç 
regülatörüne sahip olmalı ve bir akış göstergesi 
takılmalıdır. 

 
E. Coolarc için güç beslemesi girişi: 400Vdc giriş. 

Coolarc soğutma ünitesini buraya bağlayın. 
 

Kontrol ve Çalışma Özellikleri 
Makinenin Çalıştırılması: 
Makine AÇIK konuma getirildiğinde bir otomatik test 
işlemi uygulanır. 
Ön Kontrol Panelinde “Güç AÇIK” LED’i ve Kaynak 
‘MOD’ komutu LED’lerinden bir tanesiyle birlikte “A” 
LED’i (sinoptiğin ortasında bulunur) yanıyorsa Makine 
çalışmaya hazır durumdadır. Bu, minimum koşuldur: 
kaynak seçimine bağlı olarak başka LED’ler de AÇIK 
konuma geçebilir. 
 

 
 
Ön Panel Göstergeleri ve Kontroller 
 
Güç AÇIK LED’i: 

 
Bu LED, makine başlatılırken veya bekleme modundan 
sonra yeniden başlatılırken yanıp söner ve makine 
çalışmaya hazır durumdayken sabit yanar. 
 
Giriş Gerilimi Aralık Aşma koruması etkin konuma 
gelirse Güç AÇIK LED’i yanıp sönmeye başlar ve 
ekranlarda bir hata kodu görüntülenir. Giriş Gerilimi 
doğru aralığa döndüğünde makine otomatik olarak 
yeniden çalışır. Ayrıntılı bilgi için Hata Kodlarını ve Sorun 
Giderme bölümünü okuyun. 
Ünite kaynak yapmaya hazır hale gelmeden veya GTAW 
modunda bir kaynak tamamlandıktan sonra tetiğe 
basılırsa Güç AÇIK LED’i kısa aralıklarla yanıp sönmeye 
başlar. Normal şekilde çalışmasını sağlamak için tetiği 
serbest bırakın. 
 
Uzak LED: 

 
Bu gösterge, makineye uzaktan kumanda konektörü 
üzerinden bir Uzak komut bağlandığında açılır. 
 
Makineye bir Uzak komut bağlanırsa Çıkış Akımı 
düğmesi iki farklı modda çalışır: YAPIŞKAN ve TIG: 
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 YAPIŞKAN mod: bir Uzak komut bağlıyken 
makinenin çıkışı AÇIK konumdadır. Bir Uzak 
Amptrole veya Pedala izin verilir (tetik ihmal 
edilir). 

 

 
 

  

 
Uzak komut bağlandığında Makine kullanıcı 
arayüzünün Çıkış Akımı Düğmesi yok sayılır. Uzak 
komut tüm Çıkış Akımı Aralığı boyunca geçerlidir. 
 TIG modu: Yerel ve uzak modda makinenin 

çıkışı KAPALI’dır. Çıkışın etkinleştirilmesi için bir 
Tetik gereklidir. 

 

  
 

  

 
Uzak Komuttan seçilebilecek Çıkış Akımı aralığı 
Makine kullanıcı arayüzü Çıkış Akımı Düğmesine 
bağlıdır. Örneğin, Çıkış Akımı, Makine kullanıcı 
arayüzü Çıkış Akımı Düğmesiyle 100A değerine 
ayarlanırsa Uzak komut, Çıkış Akımını izin verilen 
minimum değerden maksimum 100A değerine 
ayarlayacaktır. 

 
Çıkış Akımı Düğmesi tarafından ayarlanan çıkış 
akımı, düğme hareket ettirildiğinde 3 saniye boyunca 
görüntülenir. 3 saniyenin sonunda değer, Uzak 
komut tarafından seçilen güncel değere değişir. 

 
Uzak Pedal: Doğru kullanım için mutlaka kurulum 
menüsünden “Menü GTAW” ve “Menü SYS” 
etkinleştirilmelidir: 
 2 adımlı sıra otomatik olarak seçilir 
 Yukarı eğimli / Aşağı eğimli rampalar ve Yeniden 

başlatma devre dışı bırakılır. 
 Nokta, Çift Seviyeli ve 4 adımlı işlevler seçilemez 

 
(Uzak komutun bağlantısı kesildiğinde Normal 
çalışma yeniden sağlanır.) 

 
Termal LED: 

 
Bu gösterge, makine aşırı ısındığında ve çıkış devre dışı 
bırakıldığında açılır. Normalde, makinenin çalışma 
döngüsü aşıldığında meydana gelir. Dahili bileşenlerin 
soğuması için makineyi açık konumda bırakın. Gösterge 
kapalı konuma geldiğinde normal çalışma tekrar 
mümkün hale gelir. 
 

VRD LED (sadece Avustralya Makinelerinde 
etkindir): 

 
Bu makine, VRD (Gerilim Düşürme Cihazı) işlevi 
tarafından beslenir: bu da çıkış uçlarındaki gerilimi 
düşürür. 
 
VRD işlevi sadece AS 1674.2 Avustralya Standartlarını 
karşılayan makinelerde varsayılan olarak fabrikada 
etkinleştirilir. (Makine üzerindeki Bilgi Etiketine C-Tick 
logosu " ” yapıştırılır). 
 
VRD LED, Makine bekleme konumundayken (kaynak 
süresi yokken) Çıkış Gerilimi 12V değerinin altına 
düştüğünde AÇIK konuma geçer. 
 
Diğer makineler için (CE ve USA) bu işlev, Menü SYS’de 
etkinleştirilir. 
 
Kutupsallık: 

 
 
Bu simge, kullanımdaki işlem için kutupların ayarlanması 
gerektiğinde görüntülenir: DC+, AC yapışkan, DC- & AC 
TIG işlemleri. 
 
NOT: İşlem KUTUPLARINA atanan düğmeye 
basıldığında simgenin yanması DC ve AC kutupları 
arasında değişir. 
 
İşlem: 
 

 
 
Bu simge işlevi, kullanıcının belirtilen işlemi 
ayarlamasına izin verir. 
1. Yüksek Frekanslı TIG 
2. Yukarı Başlatmalı TIG 
3. Yapışkan – Yumuşak Mod (7018 stil elektrotlar) 
4. Yapışkan - Gevrek Mod (6010 Stil elektrotlar) 
NOT: Ark kontrol parametreleri, Sıcak başlatma ve ark 
kuvvet parametreleri iki yapışkan modda farklıdır. SNAW 
menüsünde sıcak başlatma ve ark kuvvet şemasının 
değiştirilmesi mümkündür. 
 
NOT: İŞLEM seçimine atanan düğmeye basıldığında 
simgenin yanması soldan sağa aşağıda belirtilen 
sayılarda değişir. 
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Çıkış: 

 
 
Bu seçim, operatörün istenen çıkış kontrol yöntemini 
ayarlamasına izin verir. 
1. 2 ADIM 
2. 4 ADIM 
3. AÇIK: hiçbir tetiğin başlatılmasına 

gerek yoktur.     
 
ÇIKIŞ seçimine atanan düğmeye basıldığında simgenin 
yanması soldan sağa şu şekilde değişir 
 
AC Dalga Şekli: 
 

 
 
Bu simgeler operatörün sadece AC kutuplarında TIG 
kaynağı için ark performansını özelleştirmesine izin verir. 
OTOMATİK ve Uzman Modu: 
Varsayılan olarak OTOMATİK simgesi yanar. Bu da 
AC dalga şekli parametrelerinin kaynak akımına bağlı 
olarak otomatik olarak yönetilmesi anlamına gelir. 
Mevcut parametre sadece AC Frekansıdır. 
AC Frekansı: Bu işlev, AC Dalga şekli frekansını 
saniyede döngü cinsinden kontrol eder. 
 
OTOMATİK seçimi yapıldığında Amper ile Denge 
arasındaki ilişki aşağıdaki tabloda gösterildiği gibidir: 
 
Tablo 2. 

Amper AC Denge %’si 

I <= 50 60% 

50 < I <= 93 %65 

93 < I <= 120 %65 

120 < I <= 155 %70 

155 < I <= 200 %70 

 
Uzman modunu etkinleştirmek için: 
 AC DALGA ŞEKLİ düğmesine iki defa basın: 

OTOMATİK simgesi yanıp sönmeye başlar ve 
ekranda OTOMATİK AÇIK mesajı görüntülenir. 

 OTOMATİK KAPALI seçimini yapmak için kodlayıcıyı 
çevirin 

 AC DALGA ŞEKLİ düğmesine tekrar basarak seçimi 
onaylayın. OTOMATİK simgesi KAPANIR ve tüm AC 
DALGA ŞEKLİ parametreleri geçerli hale gelir.  

 
OTOMATİK moda geri dönmek için OTOMATİK simgesi 
yanıp sönmeye başlayana kadar birkaç defa basarak 
yukarıdaki adımları tekrarlayın ve ardından kodlayıcıyla 
OTOMATİK AÇIK seçimini yapın. 
 
Uzman modunda aşağıdaki parametreler geçerlidir: 
1. AC Frekansı:Bu işlev, AC Dalga şekli frekansını 

saniyede döngü cinsinden kontrol eder. 
2. AC Dengesi: AC dengesi, kutupsallığın eksi elektrot 

olduğu süre miktarını yüzde cinsinden kontrol eder. 
3. Eksi/Artı Elektrot ofseti: Bu işlev, AC kutuplarında 

TIG kaynağı yapılırken dalganın eksi ve artı tarafı 
için amper ayarını kontrol eder. 

 
Gerilim ekranında seçilen simgenin kısaltılmış bir 
açıklaması görüntülenir. Amper ekranında ayarlanacak 
değer görüntülenir. 
 
Sıralayıcı İşlevleri: 
 

 
 
Sıralayıcı, TIG kaynak işleminin hem AC hem DC 
kutuplarında özelleştirilmesine izin verir. “Sel” 
düğmesine basıldıkça işlem grafiğinde geçiş yapılır. 
 
Tablo 3. 

 

Ön Akış: Ark başlatılmadan önce 
gazın aktığı süreyi saniye 
cinsinden ayarlar. 

Başlangıç Akımı: İşlem için 
başlangıç amperini ayarlar. 

 

İlk Eğim: Başlangıç akımının 
normal çalışma amperine 
ulaşması için gereken süreyi 
saniye cinsinden ayarlar. 

 

Çalışma Amperi: İzin verilen tüm 
kaynak işlemi için amper değerini 
ayarlar. 

 

Nihai Eğim: Çalışma amperinin 
Nihai akıma düşmesi için gereken 
süreyi saniye cinsinden ayarlar. 

 

Nihai Akım: İşlem için nihai 
amperi ayarlar. 

 

Art Akış: Ark sonlandırıldıktan 
sonra gazın aktığı süreyi saniye 
cinsinden ayarlar. 
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Darbe Sıralayıcı İşlevleri: 
 

 
 
Tablo 4. 

 

Yüzde Pik Akım: Bu işlevler, 
darbe dalga formunun pik akım 
ayarında harcadığı süreyi ayarlar. 
Bu işlev, darbe döngüsü için 
toplam sürenin bir yüzdesi 
cinsinden ayarlanır. 

 

Saniye Başına Darbe: Saniyede 
darbe döngüsü toplam sayısını 
ayarlar. 

 

Yüzde Arkaplan Akımı: Darbe 
dalga formunun arkaplan 
amperini ayarlar. Arkaplan 
amperi, pik akımın bir yüzdesi 
olarak ayarlanır. 

 
Ana Amper Kontrolü: 
 

   
 
Ana amper kontrolü düğmesi, ana amper ayarının 
yapılması için hızlı bir seçim yöntemi olarak 
kullanılmaktadır. Bu işlev, kullanıcıların kullanıcı 
arayüzünün sıralayıcı bölümünden hızlıca çıkmasını 
sağlar, böylece ana amperin ayarlanması veya sıralayıcı 
menüsünden çıkılması için mümkün olan tüm sıralayıcı 
işlevleri arasında gezinilmesine gerek kalmaz. 
 
Bu düğme ayrıca çok amaçlı bir komuttur: bu komutun 
parametre seçimi için nasıl kullanılması gerektiği hakkında 
bilgi için “Çalı 
 
Ekranlar: 
 

  
Sağdaki sayaç, kaynaktan önce ön ayar kaynak akımını (A) 
ve kaynak sırasındaki gerçek kaynak akımını gösterirken 
soldaki sayaç çıkış uçlarındaki gerilimi (V) gösterir. 
 
Her iki ekranda yanıp sönüyorsa okunan değerin önceki 
kaynak işleminin ortalama değeri olduğu anlamına gelir. Bu 
özellik, her kaynak süresinin sonunda 5 saniye boyunca 
ortalama değeri gösterir. 
 
Bir uzaktan kumanda bağlıysa (Uzak LED’i AÇIK 
konumdadır) soldaki sayaç (A), yukarıdaki  “Uzak LED’i” 
açıklamasında belirtilen talimat uyarınca mevcut ve gerçek 
kaynak akımını gösterir. 
 
Ekranlar parametrelerin ve bunların adlarının ve 
değerlerinin ayarlanması sırasında görüntülenir. Ayrıca, 
menünün gösterilmesi ve hata kodlarının görüntülenmesi 
için de kullanılır. 

Bellek Seçimi: 
 

 
 
Bellek işlevi, operatörün 9 adede kadar özel kaynak 
prosedürünü kaydetmesine izin verecek şekilde 
tasarlanmıştır. Bu bellek düğmesi iki işleve sahiptir: 
1. Bellek ayarlarını kaydeder 
2. Bellek ayarlarını geri çağırır. 
 
Bellek İşlevlerinin Seçilmesi: Kullanıcı, bellek düğmesine 
basarak bir belleği “kaydetme”, bir belleği “geri çağırma” 
ve bir bellek ayarı olmadan çalıştırma seçenekleri 
arasından seçim yapabilir. 
1. “M” simgesine 1 defa basıldığında KAYDET simgesi 

yanar. 
2. “M” simgesine 2 defa basıldığında GERİ ÇAĞIR 

simgesi yanar. 
3. 3 defa basıldığında Simge ve ekranlar söner. 
Bellek Ayarlarının Kaydedilmesi: 
İşlem ayarlarını bir bellek konumuna kaydetmek için 
öncelikle bellek düğmesine basılarak “bellek kaydetme” 
simgesinin seçilmesi gerekir. Bu simge seçildikten sonra 
bu numara aşağıdaki kontrol düğmesi çevrilerek 
değiştirilebilir ve gerilim ve amper sayaçlarında “MEM 
SET” öğesi görüntülenir. İstenen bellek konumu, kontrol 
düğmesi kullanılarak seçildiğinde bellek düğmesi 3 
saniye basılı tutularak ayarlar bu konuma kaydedilir. Bu 
3 saniye boyunca “bellek kaydet” simgesi yanıp söner. 3 
saniye sonra ekranda “MEM SAVE” öğesi görüntülenir. 
 
ÇALIŞMA: 
1. “Bellek Kaydetme” simgesini seçmek için Bellek 

düğmesine basın. 
2. Bellek konumunu seçmek için Kontrol Düğmesini 

çevirin. 
3. Bellek düğmesini 3 saniye basılı tutun. 
 
Bellek Geri Çağırma Ayarları: 
İşlem ayarlarını geri çağırmak için öncelikle bellek 
düğmesine basılarak “bellek geri çağırma” simgesinin 
seçilmesi gerekir. Bu simge seçildikten sonra bu numara 
aşağıdaki kontrol düğmesi çevrilerek değiştirilebilir ve 
gerilim ve amper sayaçlarında “MEM RECL” öğesi 
görüntülenir. İstenen bellek konumu, kontrol düğmesi 
kullanılarak seçildiğinde bellek düğmesi 3 saniye basılı 
tutularak bu konumdaki ayarlar geri çağrılır. Bu 3 saniye 
boyunca “bellek geri çağırma” simgesi yanıp söner. 3 
saniye sonra ekranda “RECL MEM” öğesi görüntülenir. 
 
ÇALIŞMA: 
1. “Bellek Geri Çağırma” simgesini seçmek için Bellek 

düğmesine basın. 
2. Bellek konumunu seçmek için Kontrol Düğmesini 

çevirin. 
3. Bellek düğmesini 3 saniye basılı tutun. 
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Menü: 
 

 
 
Bu ünite 3 menüye ayrılan gelişmiş ayarlara izin verir: 
1. İşlem GTAW ise “GTAW” kurulum menüsüne 

erişmek için  düğmesini 5 saniye basılı 
tutun. 

2. İşlem SMAW ise “SMAW” kurulum menüsüne 

erişmek için  düğmesini 5 saniye basılı tutun. 
3. Tüm işlemlerde “SYS” kurulum menüsüne erişmek 

için  +  düğmelerini 5 saniye basılı 
tutun. 

4. Üç menüden birine girildiğinde  düğmesine 
basılarak ilerleme sağlanır. 

5.  düğmesine basıldığında geri dönülür. 

6. Kontrol Düğmesi  kullanılarak menü öğelerinde 
değişiklik yapılır. 

7. Bir öğe değiştirildikten sonra  veya  
düğmesine basılarak kaydedilir. 

8. Her menüden  düğmesine basılarak çıkılır. 
 

Çalıştırma Talimatları 
 
DC Yapışkan (SMAW) Kaynak 
DC Yapışkan kaynak işlemini başlatmak için: 

1. Kutupsallığı ayarlayın  
2. Yapışkan kaynağı seçmek için: 

İşlem Görselleştirme 

 

Gevrek 

Yumuşak 
Yukarıdaki LED yanana kadar MOD düğmesine birkaç 

defa basın 

 (LED AÇIK) yanar. 
 
Yapışkan konum seçildiğinde aşağıdaki kaynak 
özellikleri etkinleştirilir: 
 Sıcak Başlatma: Yapışkan kaynak işlemi başlarken 

çıkış akımında geçici bir artış meydana gelir. Bu 
özellik, arkın hızlı ve güvenilir şekilde başlatılmasını 
sağlar. 

 Yapışma Önleme: Bu işlev, operatör bir hata 
yaptığında ve elektrot, iş parçasına yapıştığında 
makinenin çıkış akımını düşük bir seviyeye indirir. 
Akımdaki bu düşüş, operatörün elektrot tutucuya 
zarar verebilecek büyük parlamalara neden 
olmaksızın elektrodu elektrot tutucudan çıkarmasına 
izin verir. 

 Otomatik Uyarlanmalı Ark Kuvveti: bu işlev geçici 
olarak çıkış akımını yükseltir, böylece yapışan 
kaynak sırasında elektrot ile kaynak macunu 
arasında meydana gelen kesikli bağlantıların 
temizlenmesini sağlar. 
Ark stabilitesi ile sıçrama arasında en iyi düzeni 

garanti eden, aktif bir kontrol özelliğidir. "Otomatik 
Uyarlamalı Ark Kuvveti" özelliği, sabit veya manuel 
düzenleme yerine bir otomatik ve çok seviyeli ayar 
sağlamaktadır: yoğunluğu, çıkış gerilimine bağlıdır ve 
Ark Kuvveti seviyelerini de haritalayan mikroişlemci 
tarafından hesaplanır. Kontrol her durumda çıkış 
gerilimini ölçer ve uygulanacak pik akım miktarını 
belirler; bu değer, ark stabilitesinin garanti edilmesi 
elektrottan iş parçasına transfer edilen metal 
dökülmesini kesmeye yeterlidir, ancak kaynak 
macunu etrafındaki sıçramaları engelleyecek kadar 
yüksek değildir. Bir başka deyişle: 
 Elektrot / iş parçası yapışma önleme, ayrıca 

düşük akım değerlerinde de mümkündür. 
 Sıçrama azaltma. 

 
Kaynak işlemleri sadeleştirilir ve kaynaklanan 
bağlantılar kaynak sonrası fırçalanmıyorsa daha 
güzel gözükür. 

 
Yapışma modunda iki farklı kurulum mümkündür ve 
bunlar İşlem kurulumu açısından tamamen ayrıdır: 
 YUMUŞAK Yapışma: Düşük sıçramayla kaynak için. 
 GEVREK Yapışma (Varsayılan Fabrika Değeri): 

Agresif bir kaynak için Ark stabilitesini yükseltir. 
 
Varsayılan olarak kutupsallık DC+ olarak ayarlanmıştır. 
Bunu DC- olarak değiştirmek için SMAW çalışması 
bölümüne bakın. 
Sıcak başlatma ve ark kuvveti değerini değiştirmek için 
SMAW menüsüne bakın. 
 
AC Yapışkan Kaynak 
AC Yapışkan kaynak işlemini başlatmak için: 

1. Kutupsallığı ayarlayın  
2. Yapışkan kaynağı seçmek için: 

İşlem Görselleştirme 

 

Gevrek 

Yumuşak 
Yukarıdaki LED yanana kadar MOD düğmesine birkaç 

defa basın 

 (LED AÇIK) yanar. 
 
Varsayılan olarak çıkış akımı dalga şekli, ofsetsiz %50 
dengeyle 60Hz sinüs akımıdır. 
AC dalga şekline erişilmesi durumunda sadece frekansın 
değiştirilmesi mümkündür. 
 
OTOMATİK, EN/EP ve Denge göstergeleri KAPALI’dır.  
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GTAW kaynağı 
DC TIG Kaynağı 
DC Tig kaynak işlemini başlatmak için: 

1. Kutupsallığı ayarlayın  
2. TIG kaynağını seçmek için: 

İşlem Görselleştirme 

 

Kaldırma 

HF 
Yukarıdaki LED yanana kadar MOD düğmesine birkaç 

defa basın 
 

Led 2T  varsayılan olarak açık konumdadır. 
 
KALDIRMALI TIG  
Mod düğmesi, Kaldırma TIG konumundayken makine, 
Kaldırmalı TIG kaynağı için hazırdır. Kaldırma TIG bir 
TIG kaynağı başlatma yöntemidir; bir düşük akım kısa 
devresi oluşturmak için iş parçası üzerindeki TIG şaloma 
elektroduna basın. Ardından, elektrot iş parçasından 
kaldırılarak TIG arkı başlatılır. 
 
HF TIG 
Mod düğmesi, HF TIG konumundayken makine, HF TIG 
kaynağı için hazırdır. HF TIG modu sırasında TIG arkı, 
elektrot iş parçasına yerleştirilmeden HF tarafından 
başlatılır. TIG arkının başlatılması için kullanılan HF, 3 
saniye boyunca açık kalır; bu süre aralığında ark 
başlatılmazsa tetik sırası mutlaka yeniden 
başlatılmalıdır. 
 
NOT: HF başlangıç kuvveti tungsten boyutuna ve tipine 
göre ayarlanır ve bunlar GTAW menüsünde seçilebilir. 
 
AC Tig Kaynağı 
AC kaynak işlemini başlatmak için: 

1. Kutupsallığı ayarlayın  
2. AC Tig kaynağını seçmek için: 

İşlem Görselleştirme 

 

Kaldırma 

HF 
 

Yukarıdaki LED yanana kadar MOD düğmesine birkaç 
defa basın 

 2T varsayılan olarak açık konumdadır. 
 
AC dalga şekli bölümü mevcuttur. Kaldırma ve Tig 
başlatması hakkında yukarıdaki bölüme bakın. 
 

TIG Kaynak Sıraları 
SEL düğmesinin her bir basıncında kaynak çalışması 
yoksa tüm sıralayıcılar arasında geçiş yapılması ve 
parametrelerin ayarlanması mümkündür. 
 
Kaynak sırasında Sel düğmesi aşağıdaki parametreler 
için etkindir: 
 Çıkış akımı 
 Sadece Darbe İşlevi etkin konumdayken: Döngü (%), 

Frekans (Hz) ve Arkaplan akımı (A) değerlerine göre 
çalışır. 

 
Yeni parametre değeri otomatik olarak kaydedilir. 
 
TIG Tetik Sıraları 
TIG kaynağı, 2 adımlı veya 4 adımlı modda 
gerçekleştirilebilir. Tetik modları için ilgili çalışma sıraları 
aşağıda açıklanmıştır. 
 
Tablo 5. Kullanılan simgelerin lejantı 

 Şaloma Düğmesi 

 Çıkış Akımı 

 
Gaz Ön Akışı 

 

Gaz 

 
Gaz Art Akışı 

 
2 Adımlı Tetik Sırası 
2 adımlı sırayı seçmek için: 

Çıkış Görselleştirme 

 
 

Yukarıdaki LED yanana kadar birkaç defa basın. 
 
2 adımlı tetik modu ve TIG kaynak modu seçildiğinde 
aşağıdaki kaynak sırası meydana gelir. 

 
 
1. Sırayı başlatmak için TIG şaloma tetiğini basılı tutun. 

Makine, koruma gazının akışını başlatmak için gaz 
vanasını açar. Ön akış süresi dolduktan sonra şaloma 
hortumundaki gazın boşaltılması için makine çıkışı 
AÇIK konuma getirilir. Bu sırada, seçilen kaynak 
moduna göre ark başlatılır. Başlangıç akımı, 
KALDIRMALI başlatma (sıralayıcıda başlangıç akımı 
parametresi devre dışı bırakılır) için 25A değerine 
ayarlanır veya HF başlatması için Başlangıç akımı 
parametresine göre ayarlanır. Ark başlatıldıktan sonra 



Türkçe 13 Türkçe 

çıkış akımı kontrollü bir hızda veya yukarı eğim 
süresine yükseltilir ve buna Kaynak akımına 
ulaşılıncaya kadar devam edilir. 

 
Yukarı eğim süresi içinde şaloma tetiği serbest 
bırakılırsa ark derhal durur ve makine çıkışı KAPALI 
konuma getirilir. 

 
2. Kaynağı durdurmak için TIG şaloma tetiğini serbest 

bırakın. Makine ardından çıkış akımını kontrollü bir 
şekilde veya aşağı eğim süresince düşürür ve buna 
Krater akımına ulaşılıncaya kadar devam edilir ve 
ardından makine çıkışı KAPALI konuma getirilir. 

 
Ark KAPALI konuma getirildikten sonra gaz vanası 
açık kalır ve sıcak elektroda ve iş parçasına koruma 
gazının akışı devam eder. 

 
Yukarıda gösterildiği gibi, aşağı eğim işlevini 
sonlandırmak ve çıkış akımını Krater akımında sabit 
tutmak için aşağı eğim sırasında TIG şaloma tetiğine 
ikinci defa basılması mümkündür. TIG şaloma tetiği 
serbest bırakıldığında çıkış KAPALI konuma gelir ve art 
akış başlar. Bu çalışma döngüsü, yeniden başlatma 
devre dışı bırakılarak 2 adımlı çalışma, varsayılan 
fabrika ayarıdır. 
 

Yeniden Çalıştırma Seçeneğiyle 2 Adımlı Tetik 
Sırası 
Yeniden başlatma sırasıyla 2 Adımı seçmek için: 

Çıkış Görselleştirme 

  
Yukarıdaki LED yanana kadar birkaç defa basın. 

 
GTAW Menüsüne girin ve 2RST seçeneğini etkinleştirin. 
 
Kurulum menüsünden 2 adımlı yeniden çalıştırma 
seçeneği etkinleştirilirse aşağıdaki sıra meydana gelir: 

 
 
1. Yukarıda açıklandığı gibi sırayı başlatmak için TIG 

şaloma tetiğini basılı tutun. 
 
2. Aşağı eğimi başlatmak için TIG şaloma tetiğini 

serbest bırakın. Bu sırada kaynağı yeniden 
başlatmak için TIG şaloma tetiğini basılı tutun. Çıkış 
akımı, Kaynak akımına erişiline kadar kontrollü bir 
hızda yükseltilir. Bu sıra gerektiği kadar sayıda 
tekrarlanabilir. Kaynak tamamlandığında TIG şaloma 
tetiğini serbest bırakın. Krater akımına erişildiğinde 
makine çıkışı KAPALI konuma getirilir. 
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4 Adımlı Tetik Sırası 
4 adımlı sırayı seçmek için: 

Çıkış Görselleştirme 

  
Yukarıdaki LED yanana kadar birkaç defa basın. 

 
4 adımlı tetik modu ve TIG kaynak modu seçildiğinde 
aşağıdaki kaynak sırası meydana gelir. 

 
1. Sırayı başlatmak için TIG şaloma tetiğini basılı tutun. 

Makine, koruma gazının akışını başlatmak için gaz 
vanasını açar. Ön akış süresi dolduktan sonra 
şaloma hortumundaki gazın boşaltılması için makine 
çıkışı AÇIK konuma getirilir. Bu sırada, seçilen 
kaynak moduna göre ark başlatılır. KALDIRMALI 
başlatmada temas akımı, kısa devre kaldırılana 
kadar 25A’dır. 
Ark başlatıldıktan sonra çıkış akımı, Başlangıç akımı 
olarak ayarlanır. Bu koşul gerekli olduğu süre 
boyunca sürdürülür. 

 
Başlangıç akımı gerekli değilse bu adımın başında 
açıklandığı gibi TIG şaloma tetiğini tutmayın. Bu 
koşulda, ark başlatıldığında makine 1. Adımdan 2. 
Adıma geçer. 

 
2. TIG şaloma tetiği serbest bırakıldığında yukarı eğim 

işlevi başlatılır. Çıkış akımı kontrollü bir hızda veya 
yukarı eğim süresince yükseltilir ve buna Kaynak 
akımına erişilinceye kadar devam edilir. Yukarı eğim 
süresinde şaloma tetiğine basılırsa ark derhal durur 
ve makine çıkışı KAPALI konuma getirilir. 

 
3. Kaynağın ana bölümü tamamlandığında TIG şaloma 

tetiğini basılı tutun. Makine ardından çıkış akımını 
kontrollü bir şekilde veya aşağı eğim süresince 
düşürür ve buna Krater akımına ulaşılıncaya kadar 
devam edilir. 

 
4. Bu Krater akımı gerektiği kadar sürdürülebilir. TIG 

şaloma tetiği serbest bırakıldığında makine çıkışı 
KAPALI konuma getirilir ve art akım süresi başlar. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Burada gösterildiği gibi, 
TIG şaloma tetiği, 3A 
adımında hızlı şekilde 
basıldıktan ve serbest 
bırakıldıktan sonra aşağı 
eğim süresini 
sonlandırmak ve çıkış 
akımını Krater akımında 
sürdürmek için TIG şaloma 
tetiğinin basılı tutulması 
mümkündür. TIG şaloma 
tetiği serbest 
bırakıldığında çıkış 
KAPALI konuma getirilir. 
 
Bu sıra çalışması, yeniden başlatma devre dışı 
bırakılarak 4 adımlı çalışma varsayılan fabrika ayarıdır. 
 
Yeniden Çalıştırma Seçeneğiyle 4 Adımlı Tetik 
Sırası 
Yeniden başlatma sırasıyla 4 Adımı seçmek için: 

Çıkış Görselleştirme 

  
Yukarıdaki LED yanana kadar birkaç defa basın. 

 
GTAW Menüsüne girin ve 4RST seçeneğini etkinleştirin. 
 
Kurulum menüsünden 4 adımlı yeniden başlatma 
etkinleştirilirse aşağıdaki sıra, 3. ve 4. adımlar için 
gerçekleşir (1. ve 2. adımlar, yeniden başlatma seçeneği 
tarafından değiştirilir): 

 
3. TIG şaloma tetiğini basılı tutun. Makine ardından 

çıkış akımını kontrollü bir şekilde veya aşağı eğim 
süresince düşürür ve buna Krater akımına 
ulaşılıncaya kadar devam edilir. 

4. TIG şaloma tetiğini serbest bırakın. Çıkış akımı, 
kaynağa devam edilmesi için, 2. adımda olduğu gibi 
Kaynak akımını tekrar yükseltir. 
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Kaynak tamamen sonlandığında yukarıda açıklanan 3. 
adım yerine aşağıdaki sıra uygulanır. 

3.A. TIG şaloma tetiğine basarak hızlı şekilde serbest 
bırakın. Makine ardından çıkış akımını kontrollü 
bir şekilde veya aşağı eğim süresince düşürür ve 
buna Krater akımına ulaşılıncaya ve makine 
KAPALI konuma gelene kadar devam edilir. Ark, 
KAPALI konuma getirildiğinde art akış süresi 
başlar. 

 
Burada gösterildiği gibi, 
TIG şaloma tetiği, 3A 
adımında hızlı şekilde 
basıldıktan ve serbest 
bırakıldıktan sonra aşağı 
eğim süresini 
sonlandırmak ve çıkış 
akımını Krater akımında 
sürdürmek için TIG 
şaloma tetiğinin basılı 
tutulması mümkündür. TIG 
şaloma tetiği serbest 
bırakıldığında çıkış, 4. 
adımda olduğu gibi tekrar Kaynak akımına yükselerek 
kaynağa devam edilir. Kaynağın ana bölümü 
tamamlandığında 3. adıma geçin. 
 
Burada gösterildiği gibi, 3A 
adımında TIG şaloma 
tetiğine basıldıktan sonra 
hızlı şekilde bırakıldığında 
aşağı eğim süresini 
sonlandırmak ve kaynağı 
bitirmek için TIG şaloma 
tetiğinine ikinci bir defa 
basılarak hızlı şekilde 
serbest bırakılabilir. 
 
 
 
Punta TIG (GTAW kaynağı) 
Punta kaynağı işlevini etkinleştirmek için GTAW 
Menüsüne girin. 
Etkinleştirildiğinde punta TIG işlevi, 2S tetik sırasının 
yerine uygulanır. 
Punta işlevini seçmek için: 

Çıkış Görselleştirme 

 

 

 
 

Yukarıdaki LED yanana kadar basın. 
 
Bu kaynak modu özellikle ince malzemelerin 
sabitlenmesi veya kaynaklanması için düşünülmüştür. 
HF başlatma yöntemini kullanır ve ayarlanan akımı 
yukarı eğim/aşağı eğim olmaksızın anından sağlar. 
Punta otomatik olarak seçildiğinde bu ayara sahiptir: 

 Yeniden başlatma olmaksızın 2S 
 Sadece HF modunda çalışır 
 Yukarı eğim ve aşağı eğim devre dışı 

bırakıldığında 
Soldaki ekrandan kaynak işlemi olmaksızın punta seçimi 
yapıldığında şu metni görebilirsiniz: 
 

S-V.V 
 

V.V, kaynak yapılmıyorken çıkış gerilimini [1,0-1,5V] 
gösterir. 
Soldaki ekranlar ayarlanan akımı gösterir. 
Varsayılan olarak punta süresi 0sn’dir: çıkış akımı 
sadece tetik düğmesine basıldığında dağıtılır. 
Kaynak süresi, punta süresi kontrolüyle ayarlanır ve 
Tetiğin çalışmasından bağımsız olarak sabit tutulur. 
 
Punta süresini ayarlamak için kullanıcı, soldaki ekranda 
SPT metni görüntülenene kadar SEL düğmesine 
basmalıdır: ardından SPT süresinin 0’dan 100sn’ye 
değiştirilmesi için ana düğmesinin çevrilmesi mümkündür 
 
Çift Seviyeli (Ayar/A2) Tetik sırası 
GTAW Menüsüne girin ve BILV seçeneğini etkinleştirin. 
Etkinleştirildiğinde çift düzeyli Tig işlevi, 4S tetik sırasının 
yerine geçer. 
 
Çift Seviyeli sırayı seçmek için: 

Çıkış Görselleştirme 

  
Yukarıdaki LED yanana kadar birkaç defa basın. 

 
Soldaki ekrandan kaynak işlemi olmaksızın çift seviyeli 
seçimi yapıldığında şu metni görebilirsiniz: 
 

B-V.V 
 
V.V, kaynak yapılmıyorken çıkış gerilimini [1,0-1,5V] 
gösterir. 
Bu sırayla birlikte 4S sırasında olduğu gibi ark başlatılır; 
bu da 1. ve 2. adımların aynı olduğu anlamına gelir. 
 
3. TIG şaloma düğmesine basarak hızlı şekilde serbest 

bırakın. Makine akım seviyesini Ayar konumunda A2 
konumuna (arkaplan akımı) getirir. Bu tetik işlemi her 
tekrarlandığında akım seviyesi iki seviye arasında 
değişir. 
3.A. Kaynağın ana bölümü tamamlandığında TIG 

şaloma tetiğini basılı tutun. Makine ardından 
çıkış akımını kontrollü bir şekilde veya aşağı 
eğim süresince düşürür ve buna Krater akımına 
ulaşılıncaya kadar devam edilir. Bu Krater akımı 
gerektiği kadar sürdürülebilir. 

 
A2 seviyesini ayarlamak için kullanıcı, soldaki ekranda 
A2 metni görüntülenene kadar SEL düğmesine 
basmalıdır: ardından A2’nin ayar akımının yüzdesi 
olarak ayarlanması için ana düğmesinin çevrilmesi 
mümkündür. 
 
NOT: Yeniden çalıştırma seçeneği ve Darbe işlevi, Çift 
Seviyeli Tetik sırası için geçerli değildir 
 



Türkçe 16 Türkçe 

KALDIRMALI TIG AÇIK sırası 
Kaldırmalı Tig işlemi seçildiğinde kaynak işleminin bir 
tetik kullanılmaksızın gerçekleştirilmesi mümkündür. 
 
AÇMA sırasını seçmek için: 

Çıkış Görselleştirme 

  

Yukarıdaki LED yanana kadar birkaç defa basın. 
 
Sıra seçildiğinde tetiğe basılmaksızın kaldırmalı 
yöntemle bir kaynağın başlatılması mümkündür. 
Kaynağın sonlandırılması için arkın kesilmesi gerekir. 
Başlangıç akımı, Nihai eğim ve nihai akım parametreleri 
göz ardı edilir. 
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Parametrelerin ve Fabrikada kaydedilen programların listesi 
Tablo 6. Parametrelerin ve Fabrikada kaydedilen programların listesi 

İşlev 
Fabrikada Varsayılan 

Yapılandırma 

Seçilebilir Değer Aralığı 

 

Görüntülenen 
parametre adı 

 

Görüntülenen 
değer 

 

Ön akış 0.5 0 - 25sn (adım 0,1sn) ÖN Mevcut durumda 
seçilen değer (sn) 

Başlangıç Akımı 100 % 10 – 200 (adım %1) STRT Mevcut durumda 
seçilen değer (%) 

İlk eğim 0.1 0 – 5sn (adım 0,1sn) YUKARI Mevcut durumda 
seçilen değer (sn) 

Çalışma Amperi 50 

TIG İŞLEMİ 
2 – 200 A (adım 1A) 

2- 115A (adım 1A) değer 
düşürme 

 
Mevcut durumda 
seçilen değer (A) TIG İŞLEMİ 

5 – 160 A (adım 1A) 
5- 110 (adım 1A) değer 

düşürme 

Nihai Eğim 0 0 - 25sn (adım 0,1sn) AŞAĞI Mevcut durumda 
seçilen değer (sn) 

Nihai Akım 30 % 10 – 90 (adım %1) SON Mevcut durumda 
seçilen değer (%) 

Art akış OTOMATİK 
0,1 - 120sn (adım 0,1sn) 

Not A ART Mevcut durumda 
seçilen değer (sn) 

Pik Akım / Çalışma 
Döngüsü Yüzdesi 

(Sadece darbe işlevi 
etkinleştirildiğinde) 

40 
5-95 (adım %5) 

Not B PİK FREKANS %’si  

Saniye Başına Darbe DC 
(Sadece darbe işlevi 
etkinleştirildiğinde) 

0.1 
0,1 – 10 Hz (adım 0,1Hz) 
10 – 500Hz (adım 1Hz) 

500 – 2000Hz (adım 10Hz) 
FREQ Mevcut durumda 

seçilen değer (Hz) 

Saniye Başına Darbe AC 
(Sadece darbe işlevi 
etkinleştirildiğinde) 

0.1 
0,1 – 10 Hz (adım 0,1Hz) 
10 – 100Hz (adım 1Hz) 

Not C 
FREQ Mevcut durumda 

seçilen değer (Hz) 

Arka Plan Akımı 
(Sadece darbe işlevi 
etkinleştirildiğinde) 

25 % 10 -90 (adım %1) GERİ Mevcut durumda 
seçilen değer (%) 

PUNTA süresi 
(Sadece punta işlevi 
etkinleştirildiğinde) 

0 
0 – 10sn (adım 0,1sn) 
10 – 100sn (adım 1sn) SPT Mevcut durumda 

seçilen değer (sn) 

Düşük seviyeli arkaplan 
(Sadece Çift düzey işlevi 

etkinleştirildiğinde) 
25 % 10 -90 (adım %1) A2 Mevcut durumda 

seçilen değer (%) 
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AC Dalga Dengesi (NOT D) 

İşlev 
Fabrikada Varsayılan 

Yapılandırma 

Seçilebilir Değer Aralığı 

 

Görüntülenen 
parametre adı 

 

Görüntülenen 
değer 

 

EN Ofseti 50 
2 – 200A (adım 1A) 

2 – 115A (adım 1A) değer 
düşürme 

EN Mevcut durumda 
seçilen değer (A) 

EP Ofset 50 
2 – 200A (adım 1A) 

2 – 115A (adım 1A) değer 
düşürme 

EP Mevcut durumda 
seçilen değer (A) 

AC Dengesi 75 % 35 – 95 (adım %1) %BAL Mevcut durumda 
seçilen değer (%) 

AC Frekansı 120 40 – 400Hz (adım 1Hz) FREQ Mevcut durumda 
seçilen değer (Hz) 

 
Not A: OTOMATİK seçimi yapıldığında 1s/10A; 
minimum değer 3sn’dir. 
 
Not B: 500Hz’nin üzerindeki frekans değerleri için PİK, 
%50 olarak kilitlenir. 
 
Not C: AC kutupsallığında darbe frekansı, AC 
frekansının ¼ ile sınırlıdır: AC frekansı, 120Hz’dir, bir 
başka ifadeyle maks. darbe frekansı 30Hz’dir. Darbe 
frekansı, AC frekansının 1/10’undan yüksekse PİK, %50 
ile sınırlıdır. 

 
Not D: OTOMATİK seçimi yapıldığında varsayılan 
parametre kullanılır. 
 
GTAW Menüsü 
GTAW Menüsüne girmek için yukarıda açıklanan Menü 
bölümüne bakın.  
 
GELİŞMİŞ menü bölümü sadece AC kutupsallığında 
mevcuttur. 

 
Tablo 7. MENU GTAW Menüsü 

İşlev 
Fabrikada Varsayılan 

Yapılandırma 

Seçilebilir Değer Aralığı 

 

Görüntülenen 
parametre adı 

 

Görüntülenen 
değer 

 

Yeniden Başlatma 2S KAPALI AÇIK/KAPALI 2RST Mevcut durumda 
seçilen değer (-) 

Yeniden Başlatma 4S KAPALI AÇIK/KAPALI 4RST Mevcut durumda 
seçilen değer (-) 

Çift düzeyli işlev KAPALI  AÇIK/KAPALI BILV Mevcut durumda 
seçilen değer (-) 

Punta işlevi KAPALI  AÇIK/KAPALI PUNTA Mevcut durumda 
seçilen değer (-) 
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Tablo 8. GTAW GELİŞMİŞ Menüsü 

İşlev 
Fabrikada Varsayılan 

Yapılandırma 

Seçilebilir Değer Aralığı 

 

Görüntülenen 
parametre adı 

 

Görüntülenen 
değer 

 

Dalga Formu SQRE 

YUMUŞAK 

DALGA Mevcut durumda 
seçilen değer tipi 

SINE 

SQRE 

TRI 

Tungsten boyutu OTOMATİK 

OTOMATİK (Not E) 

DIA Mevcut durumda 
seçilen değer  

0,5mm (0,02”) 

1mm (0,04”) 

1,6mm (1/16”) 

2,4mm (3/32”) 

3,2mm (1/8”) 

ADV (Not F) 

Tungsten Tipi (Not G)* GRN 

GRN 

TİP 
Mevcut durumda 

seçilen değer 
Rengi 

BEYAZ 

GRİ 

TURKUAZ 

ALTIN RENGİ 

TIG BAŞLATMA PARAMETRELERİ (NOT F) 

Kutupsallık EP EN/EP POL Mevcut durumda 
seçilen değer (-) 

Amper 120 
2 – 200A (adım 1A) 

2 – 115A (adım 1A) değer 
düşürme 

SCRT Mevcut durumda 
seçilen değer (A) 

Süre 100 1 – 1000ms (adım 1ms) STME 
Mevcut durumda 

seçilen değer 
(msn) 

Başlangıç Eğim Süresi 40 0 – 1000ms (adım 1ms) SSLP 
Mevcut durumda 

seçilen değer 
(msn) 

Ön Ayar Amperi Min 5 2-50A (adım 1A) PCRT Mevcut durumda 
seçilen değer (A) 
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Not E. OTOMATİK seçimi yapıldığında, ön paneldeki 
ana düğmeyle ayarlanabilen ayar akımına dayalı olarak 
başlangıç parametreleri otomatik olarak çağrılır. Elektrot 
çapı aşağıdaki tabloya göre otomatik olarak geri çağrılır.  
 
Tablo 9 

Kullanıcı kadranlı 
kaynak I (AMP) 

Tungsten çapı 

<=200 ve > 25 2.4 mm 

<=25 ve > 7 1.6 mm 

<=7 1 mm 

 
Not F: ADV seçeneği etkinleştirilirse kullanıcı, “TIG AC 
başlangıç parametreleri”ne göre kişisel başlangıç ayarını 
oluşturabilir. 
 
Not G: Bu seçeneğe özel bir çap seçildiğinde erişilebilir. 
DIA = OTOMATİK veya DIA = ADV ise bu seçenek 
görüntülenmez ve yeşil (GRN) elektrotunun varsayılan 
başlangıç parametreleri geri çağrılır. 
 
DALGA FORMU seçimi 
Bu seçenekle farklı dalga formları arasında seçim 
yapılması mümkündür: 
 “Yumuşak” şekil: odaklı Ark ile düşük gürültü 

arasında doğru bir denge için. 
 “Hızlı” şekil: daha odaklı bir ark elde edilmesi için. 
 “Sin” Dalga şekli: eski, klasik makinelere benzerdir, 

çok odaklı olmasa da çok yumuşaktır. 
 “Üçgen” şekil: iş parçasına iletilen ısı miktarını 

düşürmek için. 
 
Varsayılan ayar: SQRE 
 
Tungsten Boyutu ve Tipi 
Maksimum performansın ve ark çarpma güvenirliğinin 
garanti edilmesi için makinenin çalışma parametreleri 
kullanılan tungsten elektrodun tipine ve boyutuna göre 
otomatik olarak ayarlanır. Uygun elektrot çapı seçilerek 
AC modunda iyi bir çarpmanın sağlanması için bir 
parametre kayıt seti otomatik olarak geri çağrılır. 
 
Özel başlangıç parametrelerinin geri çağrılması dışında 
elektrot çapı seçilerek izin verilen minimum akım 
sabitlenir. 
 
Tablo 10 

Tungsten çapı Min AMP 

3.2 mm 20 

2.4 mm 10 

1.6 mm 7 

< 1 mm 2 

 
AC kaynağı için gelişmiş kullanıcılar seçeneği mevcuttur 
ve AC başlangıç parametreleri değiştirilebilir. 
 

Tig AC başlangıç parametreleri 
Ünite teslim edildiğinde kullanıcının başlangıç 
parametrelerini değiştirmesine izin verilmez: varsayılan 
“Tig başlangıç parametreleri” seçeneği, TSTR’den 
itibaren OTOMATİK olarak seçilir. TSTR seçeneği için 
OTOMATİK seçimi yapılırsa ayarlanabilir 4 parametre 
değeri (SCRT, STME, SSLP ve PCRT) ve kutupsallık 
(EP) ünitede saklanır ve kullanıcı tarafından 
değiştirilebilir. 
Aşağıdaki şekilde yerel manuel çalışma için 
parametrelerin anlamları gösterilmiştir. SSLP süresindeki 
rampa, STRT akım seviyesine ulaşıldığında sona erer: 
STRT, PCRT’den daha düşükse seviye, PCRT olur. 
Not: PCRT yukarıdaki aralıkta ayarlanırsa ünite 
tarafından sağlanan minimum akım, PCRT seviyesidir. 
 

 
 
Ayar pedalı mevcutsa aynı zamanda başlangıç sırası da 
değişir: STRT seviyesinin ayarlanabilir olmadığı dikkate 
alınarak SSLP rampasının sonundaki seviyeli, ayak 
pedalı seviyesi veya PCRT seviyesidir. 

 
 
NOT: kaydedilen ayar parametreleri, doğru elektrot 
(doğru çapta ve renkte) uygun şekilde seçildiğinde arkın 
çarpmasını garanti eder. 
 
Gelişmiş kullanıcıların kaynak sürecinin tamamına hakim 
olabilmesi için maksimum esneklik sağlanması amacıyla, 
AC başlangıç parametreleri, Menü C’de TSTR (Tig 
Başlangıç Parametreleri) seçeneği için MANL seçilerek 
değiştirilebilir. 
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Kullanıcı kutupsallığı ve diğer parametrelerin değerlerini 
değiştirebilir ve başlangıç için kişisel dalga formu 
oluşturabilir. 
 
NOT: yukarıdaki parametrelerin değiştirilmesi doğru 
şekilde ayarlanmazsa arkın çarpmasını etkileyebilir. 
 
Yeniden Başlatma 2S, Yeniden Başlatma 4S, 
Punta ve Çift seviyeli 
Çalışma modu hakkında ayrıntılı bilgi için yukarıdaki 
GTAW bölümüne bakın. 
 

SMAW Menüsü 

Tablo 11. SMAW Menüsü 

İşlev 
Fabrikada Varsayılan 

Yapılandırma 

Seçilebilir Değer Aralığı 

 

Görüntülenen 
parametre adı 

 

Görüntülenen 
değer 

 

Ark Kuvveti 
YUMUŞAK: %35 %0 – 75 (adım %1) 

FRCE Mevcut durumda 
seçilen değer (%) GEVREK: %75 % 75 – 200 (adım %1) 

Sıcak Başlatma 
YUMUŞAK: %30 %0 – 75 (adım %1) 

HSTR Mevcut durumda 
seçilen değer (%) GEVREK: %50 % 50 – 200 (adım %1) 

Yapışkan Kutupsallığı DC+ DC+ veya DC- STPL Mevcut durumda 
seçilen değer (-) 

 
ARK KUVVETİ ve SICAK BAŞLATMA 
Kullanıcı bu iki parametreyi kullanarak YAPIŞKAN DC 
yapışkan kaynak modunda ünitenin davranışını 
değiştirebilir. Her iki özelliği daha iyi anlamak için DC 
yapışkan kaynak bölümüne bakın. 
 
YAPIŞKAN KUTUPSALLIĞI 
Bu işlev kullanılarak, çalışma kablo bağlantılarında 
herhangi bir değişiklik yapılmaksızın elektrot 
kelepçesinin kutupsallığı değiştirilebilir. Varsayılan 
yapışkan kutupsallık DC+’dır. 
 
Menü SYS 
Menü SYS’ye girmek için yukarıda açıklanan Menü 
bölümüne bakın 
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Tablo 12. SYS Menüsü 

İşlev 
Fabrikada Varsayılan 

Yapılandırma 

Seçilebilir Değer Aralığı 

 

Görüntülenen 
parametre adı 

 

Görüntülenen 
değer 

 

Birim mm mm / İNÇ BİRİM Mevcut durumda 
seçilen değer  

VRD KAPALI AÇIK/KAPALI VRD Mevcut durumda 
seçilen değer 

LED Parlaklık/Yoğunluk 

 DÜŞÜK 

LED Mevcut durumda 
seçilen değer  

X ORTA 

 YÜKSEK 

TIG Uzak Seçenekleri AMP 
AYAK 

RMTE Mevcut durumda 
seçilen değer tipi AMP 

Yukarı/Aşağı KAPALI 

KAPALI 

UPDN Mevcut durumda 
seçilen değer tipi 

AMPS 

MEM 

MAKS amper KAPALI 51 – 199 - KAPALI AMPS Mevcut durumda 
seçilen değer (A) 

Soğutucu seçeneği OTOMATİK 

OTOMATİK SOĞUT-
MA 

Mevcut durumda 
seçilen değer tipi AÇIK 

Kontrol cihaz yazılımı 
revizyonu 

Geçerli değil Geçerli değil CTRL Güncel yazılım 
revizyonu 

Kullanıcı arayüzü cihaz 
yazılımı revizyonu 

Geçerli değil Geçerli değil 
Kullanıcı 
arayüzü 

Güncel yazılım 
revizyonu 

IC cihaz yazılımı revizyonu Geçerli değil Geçerli değil IC Güncel yazılım 
revizyonu 

Tanılama Geçerli değil # listesi ERR #ERR 

Ark Süresi - - SAAT Güncel değer 0 ile 
9999 arası 

Ark Sayacı - - CNT Güncel değer 0 ile 
9999 arası 

Sıfırlama Geçerli değil EVET/HAYIR RSET  

Yeşil Mod AÇIK AÇIK/KAPALI GRN Mevcut durumda 
seçilen değer 

Kilitleme HAYIR EVET/HAYIR KİLİT Mevcut durumda 
seçilen değer 
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LED Parlaklık/Yoğunluk 
Bu seçenekle, kullanıcı arayüzünde bulunan LED’lerin 
yoğunluğu seçilebilir: kullanıcı tarafından üç seviye 
belirlenebilir. Ünite dışarıda, yüksek güneş ışığı alan bir 
yerde kullanılıyorsa yüksek seviyenin seçilmesi önerilir 
 
TIG Uzak seçenekleri 
SYS Menüsündeki bu uzak bölümü bağlı uzak cihazların 
doğru şekilde seçilmesi içindir. Ünite, uzak cihazları 
(amptrol, ayak pedalı) kendiliğinden algılar: AMP seçimi 
yapılırsa üniteye amptrol bağlandığı; FOOT seçimi 
yapılırsa bir ayak pedalının bağlı olduğu anlamına gelir. 
Varsayılan olarak AMP ayarı seçilir. FOOT ve AMP 
seçimi aynı zamanda önceki paragraflarda açıklandığı 
gibi parametrelerin seçilmesi ve değiştirilmesi olasılığını 
dinamik olarak değiştirir. 
 
YUKARI/AŞAĞI seçenekleri 
AMPER MODU 
Makinenin farklı koşullarına karşılık gelen üç çalışma 
modu mevcuttur: 
1) Kaynak öncesinde: YUKARI veya AŞAĞI tuşuna 

basıldığında Ayar akımı değeri değişir 
2) Kaynak sırasında: YUKARI veya AŞAĞI tuşuna 

basıldığında, YUKARI/AŞAĞI işlevinin maskelendiği 
başlangıç işlevi hariç olmak üzere kaynak işleminin 
her aşamasında  Ayar akımının değeri değişir. 

3) Ön/Art Akış: YUKARI veya AŞAĞI tuşuna 
basıldığında Ayar akımının değeri değişir. 

 
Değişiklik, düğmeye basılma süresine bağlı olarak iki 
şekilde gerçekleşir: 
1) Adım işlevi: en az 200ms boyunca YUKARI/AŞAĞI 

düğmesine basıldıktan sonra serbest bırakıldığında 
ayar akımı 1A artar/azalır. 

2) Rampa işlevi: YUKARI/AŞAĞI düğmesi 1 sn’den uzun 
bir süre basılı tutulursa ayar akımı 5A/ms rampa 
değeriyle artar/azalır. 5 sn’den daha uzun bir süre 
basılı tutulursa 10A/ms rampa değeriyle artar/azalır. 
Akım rampası, daha önce basılan YUKARI/AŞAĞI 
düğmesi serbest bırakıldığında sona erer. 

3) Bir uzak (AYAK veya AMP) cihaz mevcutsa seçilen 
kaynak işlemine dayalı olarak YUKARI/AŞAĞI 
davranışı farklı olur. 

 
SMAW kaynak modunda uzak cihaz, ön kullanıcı 
arayüzündeki ana kontrol düğmesi bypasslanarak tüm 
aralıkta amper değerini ayarlar. Bu durumda 
YUKARI/AŞAĞI düğmesinden gelen sinyaller ihmal 
edilir. 
 
GTAW kaynak modunda uzak cihaz, makine tarafından 
sunulan ana ayar yüzdesini ayarlar. Ana amper 
değiştirildiğinde YUKARI/AŞAĞI düğmesi, uzak cihazla 
birlikte yukarıda açıklandığı şekilde çalışır. 
 
MEM MODU 
Kullanıcı, şaloma düğmelerine basarak bellek 
konumlarına kaydedilen ayarları 1 ile 9 arasında 
değiştirir. Özellik, kaynak sırasında geçerli değildir. 
 
MAKS amper seçeneği 
Bu seçenek, kullanıcının makine tarafından sunulan 
maksimum akımı ayarlamasına izin verir. 
 
SOĞUTUCU seçeneği 
Bu seçenek, AÇIK seçimi yapıldığında kullanıcının su 
soğutucusunu kalıcı olarak etkinleştirmesine izin verir. 
Soğutucu sadece Bekleme durumunda KAPALI konuma 
getirilir. 

Varsayılan olarak OTOMATİK seçeneği etkindir ve su 
soğutucu, kaynak, yeşil mod ve bekleme konumu zaman 
akışını takip eder. 
Yeşil mod etkinleştirildiğinde soğutucu KAPALI konuma 
getirilir; BEKLEME moduna girildiğinde Soğutucunun 
durumu KAPALI konumda doğrulanır. 
 

Hat Kodları ve sorun giderme. 
Hata oluşursa makineyi Kapalı konuma getirin, birkaç 
saniye bekleyin, ardından tekrar Açın. Hata hala devam 
ederse bakım gerektiği anlamına gelir. Lütfen en yakın 
yetkili teknik servis merkezi veya Lincoln Electric ile 
temas kurun ve Ön Panel sayacında görüntülenen hata 
kodunu bildirin. 
 
ERR seçeneğiyle (SYS Menüsü) meydana gelen ve 
ünite tarafından kaydedilen son 10 özgün hatanın bir 
listesi görüntülenebilir. Aynı hata birden fazla defa 
meydana gelirse sadece son gerçekleşen hata 
kaydedilir. 
 
Kaydı sıfırlamak için aşağıdaki prosedürü takip edin: 

 SEL düğmesini  5sn basılı tutun. Bu süre 
sona erdiğinde hata listesi sıfırlanır 

 Serbest Bırakma SEL Düğmesi 
 
Tablo 13. 

Hata kodu tablosu 

01 

Giriş gerilimi çok düşük 

 LED yanıp sönüyor (5Hz). 
Giriş Düşük Akım korumasının etkin 
olduğunu gösterir; Giriş Gerilimi doğru 
aralığa döndüğünde makine otomatik olarak 
yeniden çalışmaya başlar. 

02 

Giriş gerilimi çok yüksek 

 LED yanıp sönüyor (5Hz). 
Giriş Gerilimi Aşırı Gerilim korumasının etkin 
olduğunu gösterir; Giriş Gerilimi doğru 
aralığa (280 Vac) döndüğünde makine 
otomatik olarak yeniden çalışmaya başlar. 

03 

Yanlış giriş bağlantısı 

 LED yanıp sönüyor (5Hz). 
Makinenin bağlı olduğu güç besleme ağında 
ciddi sorunların olduğunu gösterir. 
 Makineyi KAPALI konuma getirin ve güç 

besleme ağını kontrol edin. 

04 

Ana tarafta gerilim kilitlenmesi 

 LED yanıp sönüyor (5Hz). 
Bir Dahili Yardımcı Gerilim arıza koşulunun 
mevcut olduğunu gösterir. 
 
Makineyi eski durumuna getirmek için: 
 Ana Şebekeyi önce KAPALI, ardından 

AÇIK konuma getirerek makineyi 
yeniden başlatın. 

06 

İnverter gerilimi kilitlenmesi 

 LED yanıp sönüyor (5Hz). 
Bir Dahili Yardımcı Gerilim arıza koşulunun 
mevcut olduğunu gösterir. 
 
Makineyi eski durumuna getirmek için: 
 Ana Şebekeyi önce KAPALI, ardından 

AÇIK konuma getirerek makineyi 
yeniden başlatın. 



Türkçe 24 Türkçe 

09 

Bağlantı hatası 
Bu hata mesajı, Kontrol ile kullanıcı arayüzü 
arasındaki bağlantının çalışmadığını 
gösterir. 
Makineyi eski durumuna getirmek için: 
 Ana Şebekeyi önce KAPALI, ardından 

AÇIK konuma getirerek makineyi 
yeniden başlatın. 

10 

FAN arızası 
Bu hata mesajı, fanın doğru çalışmadığını 
gösterir. Bu da aşırı sıcaklık hasarını 
engeller. 

 LED yanıp sönüyor (5Hz). 

11 

Su soğutucu arızası 

 LED yanıp sönüyor (5Hz). 
Soğutucu akışkanı şalomadan doğru şekilde 
akmıyordur. Daha fazla bilgi için soğutucu 
kullanım kılavuzuna bakın. 

12 

AC Anahtarı Aşırı Yüklenmiş 
Bir aşırı yüklenme koşulunun mevcut 
olduğunu gösterir. 
Makineyi eski durumuna getirmek için: 
 Ana Şebekeyi önce KAPALI, ardından 

AÇIK konuma getirerek makineyi 
yeniden başlatın. 

 LED yanıp sönüyor (5Hz). 

15 

Su soğutucu tespit hatası 

 LED yanıp sönüyor (5Hz). 
Çalışma sırasında su soğutucu bağlanmış 
veya su soğutucunun bağlantısı kesilmiştir. 
Makineyi eski durumuna getirmek için: 
 Ana Şebekeyi önce KAPALI, ardından 

AÇIK konuma getirerek makineyi 
yeniden başlatın. 

 

Ark Süresi ve Ark Sayacı 
Bu iki seçenek kaynak makinesinin toplam çalışma 
süresini ve toplam ark çarpma sayısını (maks. 9999) 
gösterir. 
Bu kayıtlardan birini veya her ikisini sıfırlamak için şu 
prosedürü takip edin. 

 SEL düğmesini  5sn basılı tutun. 
Bu sürenin sonunda sayaç sıfırlanır: Gerilim 
ekranlarında 0,0 görüntülenir 

 Serbest Bırakma SEL Düğmesi 
 

Kullanıcı arayüzü, CTRL ve IC cihaz 
yazılımı revizyonu 
Bu seçenekle kullanıcı arayüzünde, kontrolde ve giriş 
kartında mevcut yazılım sürümünün görüntülenmesi 
mümkündür. 
 

YEŞİL MOD seçeneği 
Bu seçenekle yeşil modunun ve bekleme modunun 
devre dışı bırakılması mümkündür. 
 

KİLİTLEME seçeneği 
Bu seçenekle ekran kilitlenme seçeneğinin 
etkinleştirilmesi mümkündür. 
 KİLİT AÇIK, SYS menüsünden ayarlanırsa sadece 

Ana Amper ayarı, Bellek işlevleri ve SYS menüsü 
geçerlidir. 

 SYS menüsündeki fabrika sıfırlama işlemi KİLİTLİ 
konuma getirilir. 

 Bellek geri çağırma işlevi, menü ayarları da dahil 
kayıtlı modda kaydedilen tüm ayarları yükler. 

 Bellek geri çağırma işlevi KİLİT durumunu korur 
 

SIFIRLAMA 
Son kullanıcı bu seçeneği kullanarak makinedeki mevcut 
tüm ayarları bu kılavuzda tüm parametreler için belirtilen 
varsayılan fabrika ayarlarına sıfırlayabilir. Bellek 
konumları bu sıfırlama işleminden etkilenmez. 
 

Bakım 
 

 UYARI 
Herhangi bakım ve onarım işlemi için en yakın teknik 
servis merkeziyle veya Lincoln Electric’le iletişime 
geçmeniz önerilir. Yetkili olmayan servis merkezi ya da 
personel tarafından gerçekleştirilen bakım ve onarımlar 
üreticinin garantisini geçersiz kılacaktır. 
 
Bakım işlemlerinin sıklığı makinenin bulunduğu çalışma 
ortamına göre değişiklik gösterebilir. Fark edilebilir 
herhangi bir hasar hemen bildirilmelidir. 
 
 Kabloları ve bağlantı bütünlüğünü kontrol edin. 

Gerekirse, değiştirin. 
 Makineyi temiz tutun. Dış gövdeyi, özellikle hava 

akışı giriş / çıkış deliğini temizlemek için yumuşak, 
kuru bir bez kullanın. 

 

 UYARI 
Bu makineyi açmayın veya açıklıklarına hiçbir şey 
sokmayın. Her bakım ve servis işleminden önce 
makinenin güç kaynağı bağlantısı kesilmelidir. Her 
onarımdan sonra, güvenliği sağlamak için uygun testler 
gerçekleştirin. 
 

Müşteri Destek Politikası 
Lincoln Electric Şirketi, yüksek kalite kaynak donanımı, 
sarf malzemeleri ve kesme donanımı üretmekte ve 
satmaktadır. Amacımız müşterilerimizin ihtiyaçlarını 
karşılamak ve beklentilerini aşmaktır. Yeri geldiğinde, 
alıcılar ürünlerimizin kullanımı hakkında Lincoln 
Electric'den tavsiye veya bilgi isteyebilirler. 
Müşterilerimize sahip olduğumuz en iyi bilgilerle yanıt 
veriyoruz. Lincoln Electric bu tür tavsiyeleri garanti 
etmez ve bu bilgi ve tavsiyelerle ilgili olarak hiçbir 
yükümlülük kabul etmez. Bu tür bilgi veya tavsiyelerle 
ilgili olarak müşterinin özel amacına uygunluk dahil 
olmak üzere her tür garantiyi açık şekilde reddediyoruz. 
Göz önünde bulundurulması için, verildiği andan itibaren 
bu tür hiçbir bilgi veya tavsiyenin güncellenmesi veya 
düzeltilmesi hakkında hiçbir sorumluluk kabul etmiyoruz 
ve ayrıca bilgi veya tavsiyenin sağlanması ürünlerimizin 
satışıyla ilgili olarak hiçbir garanti oluşturmaz, 
genişletmez veya değiştirmez. 
Lincoln Electric, müşterilerinin taleplerine cevap veren 
bir imalatçıdır. Ancak, Lincoln Electric tarafından satılan 
spesifik ürünlerin seçimi ve kullanımı yalnızca müşterinin 
kontrolü ve sorumluluğu altındadır. Lincoln Electric'in 
kontrolü dışındaki bir çok değişken bu imalat 
yöntemlerinin ve hizmet şartlarının uygulanmasıyla elde 
edilen sonuçları etkileyebilmektedir. 
Değişiklik Şartı – Bu bilgiler basım tarihinde sahip 
olduğumuz bilgiler dahilinde geçerlidir. Lütfen, güncel 
bilgiler için www.saf-fro.com web sayfasını ziyaret edin. 
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WEEE 
07/06 

T
ü

rk
çe

 

 

Elektriksel ekipmanlar, normal atıklar gibi değerlendirilmez! 
Atık Elektrikli ve Elektronik Cihazlara (WEEE) ilişkin 2012/19/EC sayılı Avrupa Direktifine ve bu direktifin 
ulusal kanunlara uygulanmış biçimine uygun olarak, ömrü dolmuş elektrikli cihazlar ayrı bir şekilde 
toplanarak çevresel uyumluluk gösteren bir geri dönüşüm tesisine teslim edilmelidir. Cihazın sahibi olarak, 
onaylanan toplama sistemleri hakkında lütfen yerel temsilcimizden bilgi alın. 
İlgili Avrupa Direktifi’ni uygulayarak çevre ve insan sağlığını korumaya yardımcı olacağınızı unutmayın! 

 

Yedek Parçalar 
12/05 

Parça Listesi talimatları 
 Bu yedek parça listesini kod numarası belirtilmemiş bir makine için kullanmayın. Kod numaraları belirtilmemiş tüm 

yedek parçalar için Kaynak Tekniği Sanayi ve Ticaret A.Ş.’nin Teknik Hizmetler Departmanı ile irtibata geçin. 
 İstediğiniz parçanın nerede bulunduğunu belirlemek için montaj sayfası resimleri ve aşağıdaki tabloyu kullanın. 
 Yalnızca montaj sayfasında başlık numarası altındaki sütunda “X” ile işaretlenmiş parçaları kullanın (# bu baskıdaki bir 

değişikliği gösterir). 

 
Öncelikle, yukarıdaki Parça Listesi talimatlarını okuyun. Daha sonra, makine ile birlikte verilen betimleyici resimli ve 
çapraz referanslı parça numarası içeren “Yedek Parça” kılavuzuna bakın. 
 

REACh 
11/19 

1907/2006 Sayılı (AT) REACh Yönetmeliğinin 33.1 numaralı maddesi uyarınca haberleşme. 
Bu ürünün içindeki bazı parçalar şunları içerir: 
Bisfenol A, BPA,  EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Kadmiyum,  EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
Kurşun,   EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
Fenol, 4-nonil-, dallı, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
ağırlıkça %0,1'den (w/w) fazla homojen malzeme içinde. Bu maddeler REACh'in “Yetkilendirme İçin Yüksek Endişe 
Veren Maddeler Aday Listesi”nde yer almaktadır. 
Elinizdeki belirli ürün, listelenen maddelerden birini veya daha fazlasını içerebilir. 
Güvenli kullanım talimatları: 
 üretici talimatlarına göre kullanın, kullanımdan sonra ellerinizi yıkayın; 
 çocukların ulaşamayacağı yerde saklayın, ağzına sokmayın, 
 yerel düzenlemelere uygun şekilde elden çıkarın. 

 

Yetkili Servis Merkezleri Konumu 
08/18 

 Alıcı, garanti dönemi içinde karşılaştığı arızalarla ilgili olarak Lincoln Electric veya Yetkili Teknik Servis ile temas 
kurmalıdır. 

 Size en yakın Yetkili Teknik Servisi öğrenmek için Satış Temsilcinize danışın. 

 

Elektrik Şeması 
 
Makine ile birlikte verilen "Yedek Parça" kılavuzuna başvurun. 
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Önerilen Aksesuarlar 
 

W000011139 KIT 35C50 

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M 

W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M 

W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M 

W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M 

W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M 

W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M 

W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M 

W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M 

W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M 

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M 

K14147-1 Uzaktan Kumanda 15m 

K14190-1 Su Soğutucu  

W000010167 SIFIRIN ALTINA SOĞUTUCU 

K14148-1 Uzatma Kablosu 15m (*) 

K870 Ayak Amptrolü. 

 
(*) Sadece toplam uzunluğu maksimum 45m olan 2 Uzatma Kablosu kullanılabilir. 
 



IM3106 
03/2020 
REV03 

PRESTOTIG 200 CE AC/DC 

Spare Parts ..................................................................................................................................................... 1 
Figure A-D-E : PRESTOTIG 200 CE AC/DC Machine Main Assembly ........................................................................ 1 
Figure B: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Machine Front Assembly ............................................................................... 2 
Figure C: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Machine Rear Assembly ................................................................................ 3 
Figure D: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Output Assembly ........................................................................................... 4 
Figure E: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Output Power Assembly ................................................................................ 5 
Figure F: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Inverter/Boost Board  Assembly ..................................................................... 6 

Electrical Schematic ....................................................................................................................................... 7 
PRESTOTIG 200 CE AC/DC code 50451 .................................................................................................................... 7 

Lincoln Electric Bester Sp. z o.o. 
ul. Jana III Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland 



Spare Parts - Electrical Schematic  Spare Parts - Electrical Schematic 1 

Spare Parts 
SP50451 REV00 

06/19 

ASSEMBLY 
PAGE NAME 

M
ac

h
in

e 
M

ai
n

 
A

ss
em

b
ly

 

M
ac

h
in

e 
F

ro
n

t 
A

ss
em

b
ly

 

M
ac

h
in

e 
R

ea
r 

A
ss

em
b

ly
 

M
ac

h
in

e 
O

u
tp

u
t 

A
ss

em
b

ly
 

M
ac

h
in

e 
O

u
tp

u
t 

P
o

w
er

 A
ss

em
b

ly
 

M
ac

h
in

e 
In

ve
rt

er
 

/ 
B

o
o

st
 B

o
ar

d
 

A
s

e
m

b
ly

 

CODE NO.: W NO.: FIGURE NO.: A B C D E F 

50451 W000404213 PRESTOTIG 200 CE AC/DC 1 1 1 1 1 1 

 

 
 

Figure A PRESTOTIG 200 CE AC/DC Assemblies overview 
 

14 

13 

10 

9 

2 
11 

12 

 3 

6 

8 

4 

5 

15 

13 



Spare Parts - Electrical Schematic  Spare Parts - Electrical Schematic 1 

Figure A-D-E : PRESTOTIG 200 CE AC/DC Machine Main Assembly 
Item Description Part Number QTY 1 2 3 4 5 6 7 

1 
WRAP ASSEMBLY KIT (INCLUDES 
WRAPARAUND+LOGO +WARRANTY 
STICKER+WARNING STICKER) 

R-1019-590-1R 1 X       

2 HF CAPACITORS BOARD W05X1516R 1 X       

3 INPUT BOARD W05X1604-2R 1 X       

4 HF BOARD W05X1615-2R 1 X       

5 EMI FILTER BOARD W05X1665-1R 1 X       

6 BRIDGE 3PH 60A 1200V W4100021R 1 X       

7 CAPACITORS  FILTER R-5141-041-1R 1 X       

8 BB CHOKE W58X1602R 1 X       

9 OUTPUT CHOKE W58X1635R 1 X       

10 MAIN TRANSFORMER W59X1624R 1 X       

11 HF TRANSFORMER W59X1664R 1 X       

12 BOTTOM BASE R-1019-616-1/17R 1 X       

13 FRONT / REAR HANDLE W95X1146R 2 X       

14 HANDLE W92X0228-5R 1 X       

15 CORNER BAMPER W95X1147R 4 X       
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Figure B 

 

Figure B: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Machine Front Assembly 
Item Description Part Number QTY 1 2 3 4 5 6 7 

1 
FRONT FRAME KIT (INCLUDES 
NAMEPLATES)   

R-3119-023-2R 1 X       

2 
DISPLAY P.C. BOARD KIT (INCLUDES 
LIGHT GUIDE and its screws) 

W05X1607-2R 1 X       

3 KNOB R-8040-431-1R 1 X       

4 TRIGGER TORCH CONNECTOR HARNESS R-5141-078-1R 1 X       

5 
REMOTE CONTROL CONNECTOR 
HARNESS 

R-5141-046-1R 1 X       

6 DINSE CONNECTOR W7690350R 2 X       

7 FITTING QUICK CONNECTION PU 1/8 W8800082R 1 X       
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Figure C 

 

Figure C: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Machine Rear Assembly 
Item Description Part Number QTY 1 2 3 4 5 6 7 

1 REAR FRAME KIT (INCLUDES STICKERS) R-3119-024-1/08R 1 X       

2 MAIN SWITCH W7511710R 1 X       

3 INPUT CORD W78X1742R 1 X       

4 CABLE CLAMP  W8400006R 1 X       

4A CABLE CLAMP NUT W8400007R 1 X       

5 WATER COOLER CONNECTOR HARNESS R-5141-080-1R 1 X       

6 SOLENOID VALVE W8500011R 1 X       

7 FITTING 1/4-1/8 + NUT 1/4 W8896074R 1 X       
8 SOCKET COVER    1158-641-015R 1 X       
9 FAN ASSEMBLY W66X1692R 2 X       
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Figure D 

 

Figure D: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Output Assembly 
Item Description Part Number QTY 1 2 3 4 5 6 7 

1 OUTPUT BOARD W05X1606-2R 1 X       

2 RESISTOR 100OHM 100W W1810010R 2 X       

3 RESISTOR 27OHM 100W W1810027R 1 X       

4 RESISTOR 47OHM 100W W1810047R 1 X       

5 1-PH BRIDGE 60A SOT-227 W4300022R 1 X       
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Figure E: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Output Power Assembly 
Item Description Part Number QTY 1 2 3 4 5 6 7 

1 THERMAL SENSOR 90°C R-5141-062-1R 1 X       

2 OUTPUT POWER BOARD W05X1603R 1 X       

3 DIODE UFAST 2x100A 600V ISOTOP W4010060R 6 X       

4 IGBT 250A 600V SOT-227 W43I60225AR 2 X       

5 
SENS. 200A-4V HALL EFFECT LEM HAS 200-
S 

W4900008R 1 X       
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Figure F: PRESTOTIG 200 CE AC/DC Inverter/Boost Board  Assembly 
Item Description Part Number QTY 1 2 3 4 5 6 7 

1 INVERTER-BOOST BOARD W05X1605R 1 X       

2 RESISTOR 100OHM 100W W1810010R 1 X       

3 RES ISOTOP 3K3 100W W1810233R 1 X       
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Electrical Schematic 
 

PRESTOTIG 200 CE AC/DC code 50451 
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