




Saldatrice a filo continuo che salda filo animato senza gas.

PER UNA RESA OTTIMALE DELLA SALDATURA SI CONSIGLIA DI 

UTILIZZARE, DURANTE LA STESSA, LO SPRAY PER 

SALDATURA PROMIG JET; IN TAL MODO SI ESALTERANNO LE 

CARATTERISTICHE DI TENUTA, OLTRE AD UNA AZIONE DI 

RIDUZIONE DEGLI SPRUZZI. 

1. Interruttore ON/OFF

2. Selettore Min-Max

3. Regolazione velocità del filo

4. LED Fusibile

5. LED Accensione

6. LED indicatore di protezione termica

Prima di collegare la saldatrice alla presa di corrente della rete 

elettrica, accertarsi che la tensione sia uguale a quello della 

macchina e che la potenza erogata sia sufficiente ad alimentare la 

macchina a pieno carico; accertarsi, inoltre, che l’impianto di 

alimentazione sia provvisto di un adeguato sistema di messa a terra. 

La macchina è fornita di un cavo di massa collegato ad una pinza. 

Verificare che ci sia un perfetto contatto tra la pinza e il pezzo da 

saldare. Pulire bene i contatti in modo che non ci siano grassi, 

ruggine o impurità. Un contatto non perfetto riduce la capacità di 

saldatura e può causare, di conseguenza, una saldatura non 

soddisfacente. 

La saldatrice è dotata di un interruttore di linea On - Off (1), con un

LED luminoso che indica l’accensione della macchina (5). La 

saldatrice dispone di un deviatore (2) che garantisce 2 posizioni di 

corrente; selezionare in base alla potenza di cui si ha bisogno.

Utilizzando la manopola (3) posta sul frontale potete regolare la 

velocità del filo. Tale manopola va usata insieme al deviatore che 

regola la corrente in modo da ottenere un arco scorrevole e perfetto.

La saldatrice è dotata di un dispositivo di protezione termica che 

interrompe automaticamente l’erogazione della corrente di saldatura 

quando si raggiungono temperature elevate; in tal caso si accende 

una spia luminosa (6). Quando la temperatura si è sufficientemente 

abbassata e ha raggiunto il livello che permette un corretto 

funzionamento della saldatrice, la spia luminosa si spegne. La 

macchina è alimentata automaticamente e si possono riprendere le 

operazioni di saldatura. La scheda di regolazione della macchina è 

protetta contro le oscillazioni dell’alimentazione tramite un fusibile 

posto sulla scheda di regolazione del filo(4).

Si possono adoperare bobine da Ø 100mm (0.1 Kg, 0,5 Kg). 

Assicurarsi che il rullino d’avanzamento filo abbia la cava di diametro 

uguale a quella del filo. Le macchine sono predisposte con rullino Ø 

0,9. Il rullino porta stampigliato sul fianco il Ø che si vuole adoperare. 

Le macchine sono equipaggiate con rullini zigrinati adatti per 

saldatura con filo animato senza gas di protezione. In ogni caso la 

macchina salda solo con filo di tipo FLUX. 

INSERIMENTO DEL FILO 

Tagliare i primi 10 cm di filo assicurandosi che l’estremità presenti un 

taglio netto senza sporgenze, distorsioni o impurità. Rialzare la 

rotella collegata al braccio mobile svitando l’apposita vite. Inserire il 

filo nella guida di plastica facendolo passare sulla scanalatura 

appropriata del rullino e quindi reinserirlo nella guida. Assicurarsi che 

il filo non sia teso ma sia in posizione naturale. Abbassare il braccio 

e regolare la pressione mediante l’apposita vite. La pressione 

corretta è quella che consente l’avanzamento regolare del filo e, 

nello stesso tempo, qualora il filo si inceppi, la ruota motrice deve 

slittare senza fare aggrovigliare il filo stesso. E’ possibile regolare 

anche la frizione dell’aspo. Se l’aspo gira a vuoto, aumentare la 

frizione in modo che la bobina sia sempre in tiro. Se invece la frizione 

crea troppo attrito e la ruota motrice tende a slittare, è necessario 

diminuirla fino ad ottenere un regolare avanzamento del filo. 

La torcia è collegata direttamente e, quindi è già pronta per l’uso. 

Una eventuale sostituzione va fatta con molta cura. E’ preferibile 

farla eseguire da un tecnico esperto. Per sostituire la punta guida 

gas è sufficiente svitare oppure tirare verso l’esterno. La punta guida 

gas va tolta ogni qual volta bisogna sostituire l’ugello guidafilo. Tale 

ugello deve essere sempre del diametro appropriato a quello del filo. 

Tenere sempre perfettamente pulita la punta guida gas.

Quando la saldatura è regolata al minimo è necessario che la 

lunghezza dell’arco sia piccola. Questo si ottiene tenendo la torcia il 

più vicino possibile al pezzo da lavorare e con una inclinazione di 

circa 45 gradi. La lunghezza dell’arco può essere aumentata man 

mano che si aumenta l’intensità di corrente, al massimo si può 

arrivare ad una distanza di circa 20 mm. 

Di tanto in tanto alcuni difetti si possono verificare nella saldatura. 

Questi difetti si possono eliminare prestando attenzione ad alcuni 

suggerimenti che qui di seguito Vi proponiamo: 

Piccoli fori nella saldatura, non dissimili da quelli della superficie della 



cioccolata, possono essere causati dall’inclusione di piccoli corpi 

estranei. Il rimedio usuale è molare la saldatura e rifare la saldatura. 

Prima, però, occorre pulire benissimo la zona di lavoro e poi inclinare 

correttamente la torcia mentre si salda. 

Piccole gocce di metallo fuso che provengono dall’arco di saldatura.

In piccole quantità è inevitabile, ma si può ridurre al minimo 

regolando bene la corrente.

È causata dall’avanzamento veloce della torcia.

Può essere causata da un avanzamento troppo lento della torcia. 

Può essere causato da un avanzamento del filo lento, dalla punta 

guidafilo allentata o consumata, filo di bassa qualità, beccuccio 

guidagas troppo chiuso o corrente troppo elevata. 

Può essere causata da un avanzamento troppo veloce della torcia, 

da corrente troppo bassa, da alimentazione del filo non corretta, da 

polarità invertita, smussi e distanza tra i lembi insufficiente. Curare la 

regolazione dei parametri operativi e migliorare la preparazione dei 

pezzi da saldare. 

Può essere causata dal movimento troppo lento della torcia, corrente 

troppo elevata o non corretta alimentazione del filo. 

Può essere causato da una distanza eccessiva del beccuccio 

guidagas dal pezzo, da sporco sui pezzi, o da corrente bassa. 

Bisogna che la corrente di saldatura sia appropriata al diametro del 

filo che si sta utilizzando. 

Può essere causata da tensione insufficiente, avanzamento filo 

irregolare. 

1 ~ Alimentazione monofase

U 0 … (V) Valore nominale della tensione di uscita a vuoto

Trasformatore 

EN 60974 - 1 Norma di riferimento

Caratteristica piatta

Saldatura a filo MIG-MAG

U 1 … (V/Hz) Valore nominale della tensione di alimentazione e della frequenza
I 2 … (A) Corrente di saldatura

I 1 max  … (A) Corrente massima assorbita
I 1 eff … (A) Corrente effettiva di alimentazione 

X Duty cycle
IP21 Grado di protezione della saldatrice

H Classe di isolamento del trasformatore
Saldatrice adatta all’uso in un ambiente con rischio accresciuto di scosse 
elettriche

Simboli riferiti a norme di sicurezza

Il filo non avanza quando la 
ruota motrice gira

1)Sporco sulla punta dell’uggello guida filo
2)La frizione dell’aspo svolgitore è eccessiva
3)Torcia difettosa

1) Soffiare con aria
2) Allentare
3) Controllare guaina guidafilo

Alimentazione del filo a 
scatti o intermittente

1)Ugello di contatto difettoso
2)Bruciature nell’ugello di contatto
3)Sporco sul solco della ruota motrice
4)Solco sulla ruota motrice consumato

1) Sostituire
2) Sostituire
3) Pulire
4) Sostituire

Arco spento
1)Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo
2)Corto circuito tra ugello di contatto e tubo

guidagas

1) Stringere la pinza e controllare
2) Pulire oppure sostituire ugello di contatto e ugello

guidagas

La macchina cessa 
Improvvisamente di 
funzionare dopo un uso 
prolungato

La macchina si è surriscaldata per un uso 
eccessivo e la protezione termica è intervenuta

Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20 – 30 
minuti

Questa saldatrice è esclusivamente per uso professionale ed è riservata per l'industria. 



MIG welders which can weld flux cored gasless wire. When welding, 

use promig jet welding spray to obtain optimal welding. the use of 

this product will enhance the binding of the weld and reduce 

spattering.

1. ON/OFF switch

2. Min-Max Switch

3. Wire speed regulator

4. Fuse LED

5. Power LED

6. Thermal protection LED

Before connecting the machine to the outlet, check that your supply 

voltage is like the machine’s voltage and that the furnished power is 

sufficient to feed the full load machine. Make sure that the electric 

plant is provided with a sufficient earth connection. 

A suitable earth cable connected to a clamp is supplied with the 

welding machine. The earth clamp should be attached to the 

workpiece itself. It must be a very good connection wherever made, 

as a poor or dirty connection will produce difficult welding conditions 

and could result in a bad weld. 

The welding machine has an On-Off switch (1), with luminous led 

that indicates the operation of the car (5). The welder has a switch 

(2) that provides 2-position power, to select based on the power of 

which need is had. Using the knob (3) placed on the frontal you can 

regulate the welding wire speed. The knob should be used in 

conjunction with the voltage switch to give a smooth and perfect arc.

The machine is fitted with a thermal overload protection which will 

automatically interrupt the welding current on reaching excessive 

temperatures; in which instance a yellow pilot light (6) will switch on. 

Once the temperature has decreased to a level low enough to allow 

welding, the light will switch itself off and the machine is ready for use 

again. The wire speed control electronic card is protected against 

peak voltage by means of an easy fuse located on the wire setting 

card (4).

You can use spools of Ø 100mm (0.1 Kg, 0,5 Kg).

Make sure that the size of the groove in the feed roll corresponds to 

the welding wire size being used. The machines are arranged with 

feed roll Ø 0.9mm. The feed roll has the wire diameter stamped on its 

side. The machines are equipped with proper shagreneed rolls 

suitable for welding with flux cored wire without gas protection. In any 

case, the machine uses only wire type FLUX. 

FEEDING WIRE INTO THE WELDING TORCH 

Cut the first 10 cm of wire and then check that there are no burrs or 

distortions at the cut end. Release the small wheel which is 

connected to the pressure arm by unscrewing the pressure screw 

and pass the wire through the feed roll’s groove and then re-insert 

the wire into the guide. At this point, make sure that the wire lies in 

the feed roll’s groove in a natural line. Drop the pressure arm on the 

wire and swing it back under the pressure screw. Pressure on the 

welding wire is regulated by turning the pressure screw, the correct 

pressure being critically important to the smooth operation of the 

welding machine. The optimum pressure is the one which ensures 

that the wire runs smoothly though allows the feed roll to slip in the 

event of a blockage in the torch. It is possible to adjust the friction of 

the paddle hub. If the hub over-runs, then increase the friction 

pressure in order to always have the spool wire drawn. On the 

contrary, if the friction pressure is too much, some tension can be 

released to obtain a regular wire feeding. 

The torch is connected directly to the welding machine so it is ready 

for use. A probable replacement of the torch must be done with care 

and if possible by a technician. To replace contact tips, it is 

necessary to unscrew or to pull it. Replace tip, check that it 

corresponds with the wire size and replace the gas shroud. For good 

wire feeding during welding operations, it is essential that the correct 

size parts are used for each wire. Always Keep clean the contact tip. 

When welding on the lowest output settings, it is necessary to keep 

the arc as short as possible. This should be achieved by holding 

welding torch as close as possible and at an angle of approximately 

45 degrees to the workpiece.

The arc length can be increased when welding on the highest 

settings, an arc length up to 20 mm can be enough when welding on 

maximum settings. 

From time to time, some faults may be observed in the weld owing to 

external influences rather than due to welding machine’s faults. Here 

are some that you may come across : 

Small holes in the weld, caused by break-down in gas coverage of 

the weld or sometimes by foreign bodies inclusion.  Remedy is, 

usually, to grind out the weld. Remember, clean well the working 

place and finally incline the torch while welding. 



Small balls of molten metal which come out of the arc. A little quantity 

is unavoidable, but it should be kept down to a minimum by selecting 

correct settings.

Can be caused by moving the torch too fast. 

Can be caused by moving the torch too slowly. 

It can be caused by wire feed slipping, loose or damaged welding tip, 

poor wire, nozzle held too close to work or voltage too high. 

It can be caused by moving torch too fast, too low voltage setting or 

incorrect feed setting, reversed polarity, insufficient blunting and 

distance between  strips. Take care of operational parameters 

adjustment and improve the preparation of the workpieces. 

It may be caused by moving the welding torch too slow, too high 

welding power or by an invalid wire feeding. 

It can be caused by nozzle too far from work, dirt on work. Remeber 

that the current of welding is appropriated to the wire you are using. 

It may be caused by an insufficient welding voltage, irregular wire 

feed.

1 ~ Single phase alternating voltage

U 0 … (V) Nominal open circuit voltage

Transformer

EN 60974-1 Norm of reference

Flat characteristic

MIG-MAG wire feed welding

U 1 … (V/Hz) Nominal values of mains voltage and frequency

I 2 … (A) Welding current
I 1 max  … (A) The welding unit's maximum absorbed current
I 1 eff … (A) Effective current supplied

X Duty cycle
IP21 The welding unit's protection class

H The transformer's insulation class.
Welding machine suitable for use in environments with heightened risk of 
electric shock.

Symbols referring to safety regulations

Wire isn’t conveyed when Feed 
roll is turning

1)Dirt in liner and/or contact tip
2)The frition brake in the hub is too tightened
3)Faulty welding torch

1) Blow with compressed air, replace contact tip
2) Loosen
3) Check sheating of torches wire guide

Wire feeding in jerk or erratic 
way

1)Contact tip defect
2)Burns in contact tip
3)Dirt in feed roll groove
4)Feed roll’s groove worn

1) Replace
2) Replace
3) Clean
4) Replace

No arc
1)Bad concat between earth clamp and

workpiece
2)Short-circuit between contact tip & gas shroud

1) Tighten earth clamp and check connections
2) Clean, replace tip and/or shroud as necessary

The machine suddenly stops 
welding operations after an 
extended and heavy duty use

Welding machine overheated due to an 
excessive use in stated duty cycle

Don’t switch off the machine, let it cool down for 
about 20/30 minutes

This welding machine is for professional use only and is reserved for the industry. 



Schutzgasschweissanlage für das Verschweissen von Fülldraht ohne 

Gas.

1. ON/OFF Schalter

2. Schalter Min-Max

3. Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit

4. Sicherungs-LED

5. Leistungs- LED

6. LED – Anzeige des thermischen Schutzes

Bevor die Schweißmaschine an eine Steckdose angeschlossen wird, 

muß überprüft werden, ob die Spannung, die der Schweißmaschine 

gleich ist, und ob die Leistungsabgabe ausreichend ist für eine 

Vollast des Gerätes. Außerdem ist es unbedingt nötig festzustellen, 

ob die Stromversorgung mit einem ausreichenden Erdungssystem 

ausgestattet ist. 

Die Schweißmaschine wird schon mit einem geeigneten 

Erdungskabel, das mit einer Zange verbunden ist, geliefert. Achten 

Sie darauf, daß die Zange einen leistungsfähigen Kontakt mit dem zu 

schweißenden Teil hat. Die Kontakte müssen von Schmierfett, Rost 

und Verschmutzungen gereinigt und geschützt werden. Ein nicht 

leistungsfähiger Kontakt vermindert die Schweißkapazität und das 

Ergebnis der erfolgten Schweißung wird demzufolge nicht perfekt 

sein. 

Die Schweißmaschine hat einen  On - Off Schalter (1), mit einer 

LED-Leuchte, welche anzeigt,  dass die Maschine eingeschalten ist 

(5). Die Schweißmachine hat einen Schalter (2) für die Einstellung 

der 2 Strompositionen, welche aufgrund der gebrauchten Leistung 

eingestellt werden. Mit dem Schalter (3) auf der Vorderseite, können 

Sie die Drahtgeschwindigkeit einstellen. Dieser Knopf wird 

zusammen mit dem Stromumstellungsknopf verwendet, um einen 

reibungslosen und perfekten Bogen zu erhalten.

Das Schweißgerät ist mit einer Thermoschutzeinrichtung 

ausgerüstet, die den Schweißstromzufluß automatisch unterbricht, 

sobald eine höhere Temperatur erreicht wird (6). In diesem Fall 

leuchtet ein gelbes Warnlicht auf. Sobald die Temperatur wieder auf 

einen für den Betrieb geeigneten Wert absinkt, schaltet das Warnlicht 

aus. Der Stromzufluß wird automatisch wieder aufgenommen und 

das Schweißgerät ist wieder betriebsbereit. Die Regulationsplatine 

der Maschine ist gegen Leistungsschwankungen geschützt, mittels 

einer Sicherung, welche sich  auf der Drahtregulationsplatine 

befindet (4).

  

Auf der Maschine können Drahtspulen von Ø 100mm (0.1 Kg, 0,5 

Kg) verwendet werden.  

Versichern Sie sich, daß die Furche der Drahtvorschubspule den 

gleichen Durchmesser des Drahtes hat. Die gelieferten 

Schweißgeräte sind mit einer Drahtspule Ø 0.9mm. Auf der 

Seitenfläche der Spule ist der zu gebrauchende Durchmesser 

aufgedruckt. Die Schweißgeräte sind mit gerändelten Rollen 

versehen, für das Fülldrahtschweissen ohne Schutzgas geeignet..

Die Maschine schweisst nur mit  Fülldraht (FLUX)  

Die ersten 10 cm des Drahtes müssen so abgeschnitten werden, daß 

ein gerader Schnitt, ohne Vorsprünge, Verziehungen und 

Verschmutzungen erhalten wird.  Heben Sie die Rolle, die mit dem 

beweglichen Arm verbunden ist, indem Sie die entsprechende 

Schraube lösen. Setzen Sie den Draht in die Plastikführung ein, 

indem Sie ihn durch die entsprechende Furche ziehen und danach

wieder in die Führung einlegen. Es ist zu beachten, daß der Draht 

nicht gespannt, sondern auf natürliche Weise eingelegt werden soll.

Senken Sie den beweglichen Arm wieder und regeln Sie den Druck 

mit Hilfe der entsprechenden Schraube. Der richtige Druck bewirkt 

einen regelmäßigen Durchlauf des Drahtes und selbst wenn der 

Draht sich verklemmen sollte, sollte das Antriebsrad ohne

Schwierigkeiten weitergleiten. Auch die Wicklerkupplung kann 

reguliert werden. Falls der Wickler leerlaufen sollte, muß die 

Kupplung erhöht werden, damit die Spule ständig gespannt ist. Sollte 

die Kupplung eine zu starke Reibung hervorrufen und sollte das 

Antriebsrad anfangen zu gleiten, ist es unbedingt erforderlich die 

Kupplung herunterzuschrauben bis es zu einer regelmäßigen 

Drahtführung kommt. 

Das Schlauchpaket ist direkt verbunden und somit schon 

gebrauchsfähig. Ein eventueller Austausch muß mit extremer 

Vorsicht, oder besser direkt von einem Fachmann vorgenommen 

werden. Um die Gasausgangsspitze auszutauschen ist es 

ausreichend, diese abzuschrauben oder nach außen zu ziehen. Die 

Gasausgangsspitze ist jedesmal rauszunehmen, wenn die 

Drahtvorschubdüse ausgetauscht werden muß. Es ist zu beachten, 

daß der Durchmesser der Düse immer dem Durchmesser des 

Drahtes gleich ist. Die Gasausgangsspitze muß ständig 

saubergehalten werden. 

Bei einer Schweißung, die auf das Minimum gestellt ist, ist es wichtig 

darauf zu achten, daß die Länge des Lichtbogens kurz ist. Dieses 



ergibt sich, sofern man den Schweißbrenner mit etwa 45 Grad 

Neigung so nah wie möglich an den zu schweissenden Teil hält. Die 

Länge des Lichtbogens kann verringert werden, indem man nach 

und nach die Stromstärke erhöht. Dabei kann es auch zu einem 

Abstand von ungefähr 20mm kommen. 

Von Zeit zu Zeit ist es durchaus möglich Mängel bei der 

Schweissung festzustellen. Diese Mängel können jedoch vermieden 

werden, sofern die folgenden Ratschläge beachtet werden: 

Kleine Löcher in der Schweißnaht, (ähnlich denen der Oberfläche der 

Schokolade) verursacht durch das Eindringen von kleinen 

Fremdkörpern. Das gebräuchlichste Gegenmittel ist das 

Wegschleifen und Wiederschweißen der Schweißarbeit. Vorher den 

Arbeitsbereich gründlich reinigen. Darauf achten, daß der 

Schweißbrenner beim Schweißen richtig geneigt wird.

Kleine, geschmolzene Metalltropfen , die vom Lichtbogen entstehen.

In kleinen Mengen  ist es unvermeidbar, aber es kann auf ein 

Minimum reduziert werden, wenn der Stromfluss korrekt eingestellt 

ist.   

Die Ursache ist eine zu schnelle Führung des Schweißbrenners.

Die Ursache kann eine zu langsame Führung des Schweißbrenners 

sein. 

Kann durch ein zu langsamer Vorschub des Drahtes, durch 

gelockerte oder abgenutzte Kabelführungsspitze, geringe 

Kabelqualität, durch eine zu  geschlossene Gasrohrspitze oder ein 

zu hoher Stromfluß verursacht werden. 

Kann durch ein zu schnelles Führen des Schweißbrenners, eine zu 

niedrige Stromspannung, ein nicht korrekt funktionierender 

Drahtvorschub, durch umgekehrte Polarität, Abstumpfungen und 

unzureichender Abstand zwischen den Klappen verursacht werden. 

Auf die Einstellung der operativen Parameter achten und die 

Vorbereitung der Werkstücke verbessern. 

Kann durch eine zu langsame Führung des Schweißbrenners, eine 

zu hohe Stromspannung oder ein nicht funktionsgerechter 

Drahtvorschub verursacht werden. 

Kann durch eine übermäßige Distanz des Gasbrenners vom 

Werkstück verursacht werden, Schmutz auf den Werkstücken oder 

zu niedriger Strom.  Der Schweißstrom muß dem benutzten 

Drahtdurchmesser entsprechen..  

Die Ursachen sind eine unzureichende Stromspannung und

unregelmäßiger Drahtvorschub. 

1 ~ Wechselspannung einphasig

U 0 … (V) Maximale Leerlaufspannung

Transformator

EN 60974-1 Norm 

flache Eigenschaft

Drahtschweißung MIG - MAG

U 1 … (V/Hz) Dieses Symbol bedeutet nominale Eingangsspannung und nominale Frequenz 

I 2 … (A) Schweißstrom
I 1 max  … (A) Maximale Stromaufnahme der Leitung
I 1 eff … (A) Tatsächliche Stromversorgung

X Einschaltdauer
IP21 Schutzklasse des Schweißgerätes

H Isolationsklasse des Transformators
Schweißmaschine geeignet zur Benutzung in Umgebungen mit erhöhter 
Stromschlaggefahr

Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen



Der Draht wird von der  
Drahtführungsrolle nicht 
weitergeführt

1)Gasführungsdüse verschmutzt
2)Drahtrollenhalterung zu stark gespannt
3)Schweißbrenner ist defekt

1) mit Druckluft reinigen
2) Befestigungsrädchen etwas lösen
3) Drahtführung kontrollieren

Unregelmäßige Drahtführung

1)Kontaktdüse ist defekt
2)Brandspuren an der Kontaktdüse
3)Verschmutzung der Führungsrille der

Drahtführungsrolle
4)Führungsrille auf der Drahtführungsrolle abgenutzt

1) Auswechseln
2) Auswechseln
3) Reinigen
4) auswechseln

Der Lichtbogen erlischt

1)Unzureichender Kontakt zwischen Werkstück und
Massekabel

2)Kurzschluß zwischen  Kontaktdüse und
Gasführungsdüse

1) Kontakt zwischen Massekabel und
Werkstück überprüfen und verbessern

2) Kontaktdüse  und Gasführungsdüse
reinigen oder austauschen

Das Gerät hört nach 
längerem Gebrauch plötzlich 
auf zu funktionieren

Das Gerät  wurde durch zu langen Gebrauch überhitzt 
und durch den Thermoschutz automatisch abgeschaltet

Das Gerät etwa 20 – 30 min abkühlen lassen

Poste à souder à fil continue qui peut souder fil fourré sans gaz .Ce 

poste est très simple parce que il n’y a pas besoin du gaz pour 

protéger le cordon de soudure. Le fil fourré est auto-protégé. 

Pendant la soudure on a des étincelles et des éclaboussures. Les 

éclaboussures ont la tendance à se coller à la buse guide gaz. On 

peut le réduire en utilisant le Spray anti-collage sans silicone 

comment notre PROMIG JET.

Interrupteur du poste ON/OFF

Commutateur MIN-MAX

Réglage de la vitesse du fil

LED fusible

LED mis en marche

LED témoin de la protection thermique

Avant de  connecter le poste à la prise du réseau, il faut s’assurer 

que le voltage soit le même du poste et que la puissance débité soit 

suffisante à-t-alimenter le poste au maximum de son puissance. Il est

très important aussi s’assurer que l’équipement électrique soit équipé 

avec une efficace connexion à la terre.

Le poste est équipé avec un interrupteur ON-OFF (1), avec un LED 

lumineux qui signale la mis en marche du poste (5). Le commutateur 

(2) donne 2 positions de courant Maxi-Mini ; sélectionner selon la 

puissance qu’on désire avoir. En utilisant le bouton (3) placé sur le 

panneau antérieur on peut régler la vitesse du fil.

Ce bouton il faut l’utiliser ensemble au commutateur pour trouver la 

bonne combinaison puissance-vitesse et donc avoir un arc stable et 

bonne apparence.

Le poste est équipé avec thermostat que coupe le courant le débit du 

courant de soudure quand la température a dépassée la valeur 

limite, dans ce cas le LED jaune est allumé (6).  Le LED tourne à 

s’éteindre après que la température est diminuée à la valeur 

acceptable pour le correct fonctionnement du poste. Le poste tourne 

à débiter le courant de sortie. La carte  électronique de la vitesse du 

fil est protégée au moyen d’un fusible qui est placé sur la carte 

même (4).

On peut utiliser bobine Ø 100 mm jusqu’à 1 kg de poids. 

S’assurer que le galet d’entrainement ait la gorge de diamètre du fil.

Les postes sont préparés avec le galet de Ø 0,9 mm. Le galet a écrit 

sur le coté le Ø du fil que on veut utiliser. Les postes sont équipés 

avec galet moleté pour pouvoir utiliser au mieux le fil fourré sans gaz 

de protection. La soudure avec fil pleine n’est pas possible.

Il faut couper les premiers 10 mm et en vérifiant que la coupe soit net 

et sans saillies, distorsions et impuretés. Soulever le levier du bras 

mobile du moteur. Introduire le fil dans la guide en plastique et le 

faire passer dans la gorge du galet et en continuation dans la guide 

de la torche. S’assurer que le fil ne soit pas tendu mais en position 

naturelle. Baisser le bras du moteur et régler la pression avec la 

poignée graduée. La pression correcte est celle que permet 

l’entrainement du fil et quand le fil est bloqué dans la torche, le galet 

glisse sans le faire embrouiller. Il est possible régler la friction du 

dévidoir. Si le dévidoir tourne en vide, il faut augmenter la friction 

d’une façon que le fil soit toujours en position naturelle. Si au 

contraire la friction est excessive et le galet du moteur glisse, il faut 

réduire la friction pour permettre le régulier entrainement du fil.

La torche est connectée au poste et donc prée pour l’utilisation. La 

substitution doit être faite par un professionnel. Pour substituer la 

buse gaz il suffit tirer vers l’extérieur. La buse guide fil est aussi facile 

Dieses Schweißgerät ist nur für den professionellen Einsatz und für die Industrie vorgesehen. 



a changer, il suffit la dévisser. La buse guide fil doit être du même 

diamètre du fil. La buse guide gaz il faut soit toujours nettoyée  et 

donc la substituer souvent.

Quand le courant est réglé au minimum  la longueur de l’arc doit être 

petite. On obtient ça en tenant la torche la plus proche possible à la 

pièce à souder et avec une inclinaison de 45°. La longueur de l’arc 

peut être augmentée avec l’augmentation du courant de soudure et 

au maximum il peut arriver à 20 mm.

De temps en temps on peut avoir des défauts dans la soudure. Ces 
défauts on peut l’éliminer en suivant nos suggestions :- 
•

Des petits trous dans le cordon, similaires à ceux de la surface du 
chocolat, ils peuvent être causés de la présence de petites particules 
étrangères. Le remède le plus courant est meuler la soudure et la 
faire à nouveau. Avant il est nécessaire nettoyer très bien la zone de 
la soudure et bien  incliner la torche pendant la soudure.
•

Des petites gouttes de métal en provenant de l’arc. Il est impossible 
l’éliminer mais est possible les réduire  avec un bon réglage du 
courant de soudure.
•

Ce problème est causé de l’entrainement trop rapide.
•

Il peut venir de l’entrainement trop lent.
•

Il peut être causé de l’entrainement trop lent, de la buse guide fil 
dévissée ou usée, du fil de basse qualité, buse gaz obstruée ou 
courant trop haut. 
•

Il peut être causée de l’entrainement trop rapide de la torche, courant 
trop bas, entrainement du fil trop vite, polarité inversée, pièces à 
souder loin ou avec impuretés. Mettre à point les paramètres du 
poste e vérifier les pièces à souder qui soient propres.
•

Il peut être  causé de l’entrainement trop lent de la torche, courant 
trop haut ou alimentation du fil erronée. 
•

Ils peuvent être causés de l’excessive distance de la buse guide gaz 
de la pièce, des impuretés sr les pièces ou courant trop bas. Le 
courant de soudure doit être adapté au diamètre du fil qu’on est en 
train d’utiliser.
•

Il peut être causé du voltage du réseau insuffisant ou entrainement 
du fil irrégulier. 

1 ~
Alimentation monophasée

U 0 … (V)
Valeur nominale du voltage à vide

Transformateur

EN 60974-1 Norme de référence

Caractéristique  voltage sortie plate 

Soudure MIG-MAG

U 1 … (V/Hz)
Valeur nominal du voltage d’alimentation et fréquence 

I 2 … (A) Courant de soudure

I 1 max  … (A)
Courant absorbé maximum

I 1 eff … (A)
Courant effective d’alimentation

X
Factor de marche

IP21
Degré de protection du poste

H 
Class d’isolement

Poste à souder que peut travailler dans lieux avec risque plus élevé de 
choques électriques

Symboles concernant les normes de sécurité

Le fil ne bouge pas quand le 
galet d’entrainement tourne.

1)impuretés sur la buse guide fil
2)friction on dévidoir trop haute
3)torche défectueuse
4)fil bloqué dan la gaine de la torche

1) souffler avec aire comprimée
2) desserrer la friction
3) et 4- redresser la torche et contrôler la gaine

Alimentation du fil à déclic ou 
à intermittence 

1)buse de contact défectueux
2)Buse de contact brulée
3)Gorge du galet d’entrainement sale
4) Gorge du galet usée

1) changer
2) changer
3) nettoyer
4) changer



Arc éteint 

1) mauvais contact entre masse et pièce
2) court circuit entre buse contact et buse

guide gaz

1) serrer bien la pince de masse et nettoyer la
zone de contact

2) nettoyer ou changer la buse guide gaz ou
la buse guide fil (buse de contact)

Le poste s’arrête de 
fonctionner après une 
utilisation prolongée et le 
LED témoin est allumé

la protection thermique est intervenue pour 
avoir dépassée la température limite.

il faut laisser refroidir le poste jusqu’au moment 
quel le LED jaune est éteint

Equipo de soldar con hilo tubolar sin gas de proteccion. Para haber 

una soldadura de mejor cualidad aconsejamos el uso del SPRAY 

PROMIG JET, eso limita las salpicaduras y mejora la resistencia de 

la soldadura.

1. interruptor ON/OFF

2. interruptor MIN-MAX

3. regulacion velocidad del hilo

4. LED fusible

5. LED  corriente en el equpo

6. LED indicador proteccion termica

Ante de poner en marcha el equipo , acertarse que el voltaje de la 

red electrica sea lo mismo del voltaje del equipo y tambien que la 

potencia de la toma de corriente sea suficiente para alimentarlo.

Importante:- asegurarse que la toma de coriente sea conectada con 

un sistema adecuado de toma de tierra. 

El equipo es entregado con cable y pinza de masa. Verificar que el 

contacto de la pinza y la pieza de soldar sea perfecto. Limpiar la 

zona de contacto, eliminar oleos y grases, herrumbre y impurezas. Si 

el contacto no es perfecto se reduce la capacidad del equipo y la 

soldadura es insatisfactoria.

Esto equipo es  equipado con interruptor de corriente ON-OFF (1) , 

cuando el interruptor esta en posicion ON , el LED (5) se ilumina. 

Para arreglar la corriente de soldadura hay un  desviador  (2) que 

permite de arreglar dos niveles de corriente, seleccionar  en funcion 

de la potencia que se necessita. El mango (3) permite de arreglar la 

velocidad del hilo  . (2) y (3) hay  que arreglarlos junto por un mejor 

resultado de la soldadura. El equipo esta protegido contra 

sovratemperatura , cuando pasa esto el LED (6) se ilumina. El LED 

se apaja cuando la temperatura a llegado al valor que permite al 

equipo de trabajar sin riesgo. La puesta en marcha es automatica. 

La velocidad del hilo esta arreglada mediante una  ficha electronica 

que es protegida mediante un fusible  puesto en la ficha misma, 

cuando esto occurre el LED (4) se ilumina para señalar que el fusible 

es cortado.

Se pueden usar bobinas con maximo  Ø 100mm (0.1 Kg, 0,5 Kg). 

Asegurarse qe el rodillo del motor de arrastre pueda llevar el hilo de 

la bobina. Esto equipo puede soldar solo con hilo animado sin gas y 

por lo tanto el hilo puede ser D 0,9mm.

Cortar los primeros 10 cm asegurandose que el hilo tenga un corte 

neto sin prominencias , distorciones y impurezas. Levantar la 

pequeña rueda insertada en el brazo mobile del motor de arrastre 

destornillando el tornillo. Insertar el hilo en la guia y hacerlo pasar en 

la ranura del rodillo y de seguida en la guia de la antorcha. 

Asegurarse que el hilo no sea tenso  pero sea en posicion  natural. 

Bajar el brazo del motor de arrastre y reglar la presion  sovra el hilo 

atornillando  con el mando del tornillo.  La pression correcta  es 

aquella que permite el avance del hilo y al mismo tiempo , en caso el 

hilo es bloqueado , el rodillo patina sin hacer  enmarañar el hilo. 

Ademas  es posible  arreglar el embrague del soporte bobina. El 

embrague tiene que sea arreglado de modo que el hilo permanece 

tenso. En caso la rueda motriz patina por exceso  de embrague, hay 

de reducir el embrague en el soporte bobina.

Antorcha es  ya conectada al  equipo y , por lo tanto , ella esta lista 

para soldar. La posible sustitucion es necessario sea hecha de 

persona experta. Para cambiar  la boquilla guia gas es necessario 

destornillar y sacar la boquilla. Para cambiar la punta guia hilo hay 

que sacar antes la boquilla. La punta guia hilo debe ser adecuada al 

diametro del hilo. La boquilla debe ser limpia de escorias.

Cuando la soldadura es arreglada al valor de corriente bajo la 

longitud del arco debe ser muy corta.Esto se realiza tenendo la 

antorcha muy cerca de la pieza de soldar y con una inclinacion de 

45°. La longitud del arco puede ser aumentada cuando se aumenta 

la corrient, al maximo se puede llegar à cerca 20 mm.

A la vezes durante la soldadura pueden  presentarse unos defectos. 

Ellos se pueden eliminar  si se actua con las siguientes 

Ce poste à soude est réservé uniquement pour l’usage professionnel et pour l'industrie. 



sugerencias:- 

Pequeños huecos en la soldadura, no disímil a aquellos de la 

superficie del chocolate, causados alguna vez por lo inclusión de 

pequeños cuerpos extraños. El remedio usual es molar la soldadura 

y rehacer la soldadura. Pero antes hay que limpiar muy bien la zona 

de trabajo y entonces inclinar correctamente la antorcha mientras se 

solda.

Pequeñas gotas de metal fundido que provienen del arco de la 

soldadura.

En pequeñas cantidades son inevitable, pero se puede reducir al 

mínimo regulando bien la corriente.

Es causada por el avance veloz de la antorcha. 

Puede ser causada por el avance muy lento de la antorcha. 

Puede ser causado por el avance lento del hilo, de la punta guia hilo 

aflojada y consumada, hilo de baja calidad,  boqilla guia gas muy 

cerrado o corriente muy elevada. 

Puede ser causada por el avance muy veloz de la antorcha, 

corriente muy baja o alimentación del hilo no correcta, polaridad 

invertida, biselos y distancia entre los bordes insuficiente. Curar la 

regulación de los parametros operativos y mejorar la preparación  de 

las pieza de soldar. 

Puede ser causada por el movimiento demasiado lento de la 

antorcha, corriente demasiado elevada o no correcta alimentación 

del hilo. 

Puede ser causada por una distancia excesiva de la boquilla guia 

gas de la pieza, suciedad sobre la pieza. Hay que verificar los dos 

parametros, recordando que la corriente de soldadura tiene que ser 

apropriada al diametro del hilo que se está utilizando. 

Puede ser causado por tensión insuficiente, avance del hilo en forma 

irregular, gas de protección insuficiente. 

1 ~ Tensión alterna monofásica

U 0 … (V) Tensión máxima en vacío

Transformador

EN 60974-1 Norma de la referencia

Característica constante

Soldadura a hilo MIG - MAG

U 1 … (V/Hz) Tensión alterna y frecuencia de alimentación de la soldadora

I 2 … (A) Corriente de soldadura

I 1 max  … (A) Corriente máxima absorbida por la soldadora

I 1 eff … (A) Corriente efectiva de alimentación

X Relación de intermitencia

IP21 Sigla que define el grado de protección del aparato

H Clase de aislamiento del transformador.

Soldadora adecuada para su uso en ambiente con riesgo  aumentado de 

descargas eléctricas

Símbolos referidos a normas de seguridad



El hilo no avanza cuando la 
rueda motriz gira

1)Sucio sobre la punta guia hilo
2)El embrague del soporte bobina  es excesivo
3)Antorcha defectuosa

1)Soplar con aire comprimido o cambiar la punta
guia hilo

2)Reducir
3)Controlar vaina guia hilo

Alimentación del hilo 
disparado o intermitente

1)Punta  guia hilo  defectuosa
2)Quemaduras en la punta de contacto
3)Sucio en el surco de la rueda motriz
4)Surco en la rueda motriz gastado.

1)Sustituir
2)Sustituir
3)Limpiar
4)Sustituir

Arco apagado
1)Mal contacto entre pinza de masa y pieza
2)Corto circuito entre punta de contacto y boquilla

guia gas

1)Apretar la pinza y controlar las conexiones
2)Limpiar o bien sustituir inyector de contacto y

boquilla guia gas
El equipo cesa de repente  de 
funcionar despues de un uso 
prolungado

El equipo està recalentado por un uso excessivo y 
la protección termica intervino

Dejar enfriar el equipo por almenos 20 – 30
minutos

MIG

PROMIG

JET

1. -Off

2. -Max

3.

4.

5.

6.

ON-OFF (1), 

5 2-

6

(4).

– 

Esta soldadora es sólo para uso profesional y está reservada para la industria 
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•
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•

•

•

•

•
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1 ~

U 0 … (V)

EN 60974-1

-MAG

U 1 … (V/Hz)

I 2 … (A)
I 1 max  … (A)
I 1 eff … (A)

X
IP21

H

,



1)
2)

3)

1)
2)

3)
1)

2)

3)
4)

1)

2)
3)
4)

1)

2)

1)

2)

-

g w celu uzyskania 

-MAX

4. Bezpiecznik LED

6. LED zabezpieczenie termiczne

instalacja 

To musi 

spoiny .

-

-

Gdy temperatura spada do poziomu wys

maksymalnym

gazowej. 

. 

. 



momentu blokady w uchwycie. 

rozmiarowi drutu

o

do obrabianego elementu. Podczas spawania z ustawieniami 

-

zeszlifowanie spawu.

nachylenia palnika podczas spawania.

Niewielkie kulki stopionego metalu, które wydost

ona jak najmniejsza – 

-

przesuwanie palnika lub 

uszkodzony dziób palnika, trzymanie dyszy zbyt blisko do 

owe podawanie drutu.

roboczej, zabrudzenia. •

spawania, 

nieregularne  podawanie drutu

1 ~

U 0 … (V)

Transformator

EN 60974 - 1 Norma odniesienia

MIG-MAG drut spawalniczy

U 1 … (V/Hz)
I 2 … (A)

I 1 max  … (A)
I 1 eff … (A) Efektywny pobór mocy

X Cykl pracy
IP21 Klasa ochrony spawarki

H Klasa izolacji transformatora



USTERKA PRZYCZYNA

Drut nie jest podawany, gdy 

1. adki

stykowej

2.

3. Uszkodzony palnik spawalniczy

Podawanie drutu jest 

przerywane.

1. Usterka

2.

3.

4.

1.

obrabianym elementem

2.

1.

a w jednym cyklu roboczym -30 minut

MIG svetsenheter som kan användas för rörtrådsvetsning utan gas 
(FCAW). Bästa resultat får man vid MIG spraybågsvetsning. Denna 
enhet ökar svetsens hållbarhet och reducerar svetsloppor.

1 Brytare TILL/FRÅN
2 Omkopplare Min./Max
3 Trådmatningshastighet
4 Säkrings-LED 
5 Ström-LED 
6 Överhettningsskydd-LED 

Innan enheten ansluts till nätet, kontrollera att nätspänningen 
stämmer med den som gäller för enheten och att strömmen räcker 
för att driva enheten med full kraft. Se till att strömförsörjningen är 
jordad. 

En lämplig jordningskabel och jordningsklämma medföljer 
svetsenheten. Jordningsklämman skall fästas vid arbetsstycket. Den 
måste vara i mycket gott skick, eftersom dålig eller förorenad 
anslutning ger besvärliga svetsförhållanden och kan resultera i en 
dålig svetsfog. 

Svetsenheten har en huvudströmbrytare TILL/FRÅN (1) med en 
lysdiod som visar att enheten får ström (5). Den har en omkopplare 
(2) för val mellan två  effektlägen, beroende på hur mycket kraft som 
behövs. Med ratten (3) på framsidan kan man reglera trådens 
matningshastighet. Man använder ratten tillsammans med 
strömväljaren för att få en jämn och fin ljusbåge, 
Enheten är försedd med överhettningsskydd, som automatiskt bryter 
strömmen vid för hög temperatur. Då tänds en gul lysdiod (6). När 
temperaturen sedan gått ned till godtagbar nivå, slocknar lysdioden 
och enheten är åter klar för drift.  Det kretskort som reglerar 
trådhastigheten har en säkring som skyddar kortet mot 
överspänningar (4).

Man kan använda spolar med diam. 100 mm (0,1 kg, 0,5 kg)

Se till att spåret i matningsrullen har en storlek som motsvarar den 
svetstråd som används. Enheterna är försedda med  matningsrulle 
för tråd med diam. 0,9  mm. Trådens diameter är präglad på sidan av 
rullen. Enheterna  har räfflade rullar lämpliga för svetsning med 
rörtråd utan gasskydd. Denna enhet använder bara tråd av typen 
FLUX.

Klipp de första tio centimeterna av tråden och kontrollera att det inte 
finns något skägg eller andra ojämnheter på den kapade änden. 
Frigör det lilla hjul som är anslutet till tryckarmen genom att lossa 
skruven och dra tråden genom spåret i matningsrullen och sätt sedan 
tillbaka tråden i styrningen. Säkerställ nu att tråden ligger korrekt och 
naturligt i spåret . Sänk tryckarmen mot tråden och sväng tillbaka den 
under tryckskruven. Trycket mot svetstråden regleras genom vridning 
på tryckskruven. För jämn och pålitlig drift av svetsenheten är det 
ytterst viktigt att trycket är rätt. Optimalt är det tryck som säkerställer 
att  tråden lugn löper ut fast matningsrullen kan glida om det blir 
blockering i svetspistolen. Man kan justera friktionen i spolen. Öka 
trycket om den matar ut för mycket, så att tråden alltid är sträckt. Och 
omvänt, minska friktionen om det går för trögt.

Anslut svetspistolen till enheten, så att den blir klar för användning. 
Byte av svetspistol måste göras försiktigt, helst av fackman. För byte 
av kontaktspets måste man skruva eller dra ur spetsen. Byt spets, 
kontrollera att den stämmer med tråddimensionen och byt ut 
skyddshöljet. För att svetsningen skall fungera bra måste alla detaljer 
ha rätt storlek, anpassad till tråden. Håll alltid spetsen ren.  

.

Vid svetsning med lägsta effekt skall bågen hållas så kort som 
möjligt. Det uppnår man genom att hålla svetspistolen så nära 
srbetstycket som möjligt och i en vinkel på ungefär 45 grader 
gentemot detta. Man kan öka bågens längd för svetsning med högre 
effekt. Båglängden 20 mm kan räcka för svetsning med högsta 
effekt.

Ibland kan man se brister i svetsfogen beroende på yttre påverkan, 
snarare än fel på svetsenheten. Sådana brister kan t.ex. vara:

Ta spawarka przeznaczona jest dla profesjonalistów i tylko do zastosowa  przemysłowych 



:
Små hål i svetsfogen, beroende på inträngning av främmande 
material. Kan ofta åtgärdas med nedslipning av fogen. Tänk på 
renligheten under arbetet och se till att hålla pistolen i rätt vinkel.

Små kulor av smält metall som hoppar ut ur bågen. En viss 
mängd kan inte undvikas. Men de bör vara så få som möjligt, 
genom korrekt inställning av utrustningen.. 

Beror på att man flyttat svetspistolen för snabbt

Beror på att man flyttat svetspistolen för långsamt

Kan bero på att matningen saktat in, eller att spetsen sitter löst 
eller är skadad

Kan bero på att pistolen flyttats för snabbt, att spänningen varit 
får låg eller matningen varit felinställd, omvänd polaritet, 
otillräckligt avstånd mellan elektroderna. Se till att alla 
parametrar är rätt inställda och förbättra förberedelsen av 
arbetsstyckena. .

Kan bero på att svetspistolen flyttats för långsamt, för stor 
svetseffekt eller bristfällig trådmatning.

Kan bero på att munstycket hållits för långt från arbetsstycket 
eller smuts på detta. Kom ihåg att strömmen måste anpassas till 
den tråd som används. 

Kan bero på otillräcklig spänning eller oregelbunden 
trådmatning.

1 ~ Enfasig växelström

U 0 … (V) Max. tomgångsspänning

Trasformatore 

EN 60974 - 1 Tillämplig standard

Plan karakteristik

MIG-MAG trådmatning

U 1 … (V/Hz) Märkvärden för nätspänning och frekvens

I 2 … (A) Svetsström

I 1 max  … (A) Svetsenhetens max. erhållen ström

I 1 eff … (A) Faktisk strömförbrukning 

X Intermittensfaktor

IP21 Svetsenhetens kapslingsklass

H Transformatorns isoleringsklass

Svetsenhet lämplig för användning i miljöer med hög risk för 

strömstötar 

Symboler för säkerhetsbestämmelser

Tråden matas inte fram när 
spolen roterar

1. Smuts i munstycket eller kontakt-
spetsen
2. Spolens friktionsbroms för hårt åtdra-
gen
3. Fel på svetspistolen

1. Blås rent med tryckluft,
byt spets
2. Lossa
3. Kolla höljet kring
trådstyrningen

Ryckig trådmatning 1. Fel på kontaktspetsen
2. Kontaktspetsen bränd
3. Smuts i rullens matningsspår
4. Matningsspåret slitet

1. Byt ut
2. Byt ut
3. Rengör
4. Byt ut

Ingen båge 1. Dålig kontakt mllan jordnings-
klämman och arbetsstycket
2. Kortslutning mellan kontaktspetsen
och skyddshöljet

1. Dra åt jordningsklämman
och kolla anslutningarna
2. Rengör, byt ut spetsen
och /eller höljet efter behov

Enheten stoppar plötsligt efter 
långvarigt tungt arbete

Svetsenheten är överhettad på grund 
av för hård användning med angiven 
intermittensfaktor

Stäng inte av enheten, låt 
den svalna i 20-30 minuter 



Metall-inert-gassveiseanlegg til sveising av rørtråd uten gass. Når du 
sveiser, bruk da promig jetsveisingsspray for å oppnå et fullkomment 
sveiseresultat. Bruken av dette produktet vil forsterke bindingen i den 
sveisede flaten og redusere sprut.  

1. PÅ-/AV-bryter
2. MIN.-/MAKS.-bryter
3. Justeringsbryter til innstilling av trådens 

bevegelseshastighet framover
4. Sikrings-lysdiode
5. Effekt-lysdiode
6. Lysdiode for visning av termisk beskyttelse

Før sveiseutstyret kobles til en elektrisk kontakt, må det sjekkes 
hvorvidt tilførselsspenningen er den samme som sveiseutstyrets 
spenning, samt hvorvidt effekten som avgis er tilstrekkelig for å 
kunne bruke apparatet på full styrke. Dessuten er det helt nødvendig 
å få slått fast hvorvidt stedet (lokalene) som strømtilførselen kommer 
fra er utstyrt med et tilstrekkelig jordingssystem. 

Sveisemaskinen leveres ferdig med en egnet jordingsledning som er 
forbundet med en tang. Vær nøye med at du oppretter en kontakt 
som er i stand til å føre strøm mellom tangen og det stykket som skal 
sveises. Kontaktflatene må være rene for smørefett, rust og 
urenheter og de må beskyttes mot dette. En kontakt som ikke er i 
stand til å føre strøm senker sveisekapasiteten og vil som følge av 
dette kunne redusere resultatet av den påfølgende sveisingen.  

Sveisemaskinen har en på-/av-bryter (1) med en lysdiode som viser 
at maskinen er slått på (5). Sveisemaskinen er utstyrt med en bryter 
(2) til innstilling av de to strømposisjonene som du kan velge mellom, 
alt etter hvilken effekt du trenger. Ved hjelp av bryteren (3) på 
framsiden kan du justere sveisetrådhastigheten. Denne bryteren 
bruker du – sammen med spenningsbryteren – til å oppnå en glatt og 
fullkommen bue.
Sveiseapparatet er videre forsynt med en 
termobeskyttelsesinnretning som automatisk avbryter 
sveisestrømtilførselen så snart det nås en høyere temperatur (6). I så 
fall tennes et gult varsellys. Så snart temperaturen igjen har sunket til 
et nivå som egner seg for driften, slokner varsellyset. 
Strømtilførselen gjenopptas automatisk og sveiseapparatet er på nytt 
klart til drift. Det elektroniske kontrollkortet for sveisetrådens 
hastighet er beskyttet mot svingninger i effekt og det ved hjelp av en 
sikring som befinner seg på kontrollkortet (4).     

Du kan bruke trådspoler med en diameter på 100 mm (0,1 kg, 0,5 
kg). 

Forsikre deg om at furen i trådframføringsspolen har samme 
diameter som den sveisetråden som brukes. Sveiseapparatet leveres 
med en trådspole som har en diameter på 0,9 mm. På spolens 
sideflate er det et påtrykk som angir hvilken diameter som skal 
benyttes. Sveiseapparatet er utstyrt med ruller med riller på som er 
egnet til rørtrådsveising uten beskyttelsesgass. Maskinen sveiser kun 
med rørtråd (av typen FLUX).

De første 10 cm av tråden må skjæres av på en slik måte at du 
oppnår et rett (jevnt) snitt uten framspring, fordreininger og urenheter 
på kuttflaten. Løsne på det lille hjulet som er festet til den bevegelige 
armen (trykkarmen), idet du løsner på trykkskruen. Sett tråden inn i 
plastføringen, idet du drar den gjennom den aktuelle furen (rillen) og 
deretter legger du tråden igjen inn I føringen. Pass på at tråden ikke 
er spent når den legges inn, men at den ligger i en “naturlig” linje. 

Senk den bevegelige armen (trykkarmen) ned mot tråden og sving 
armen tilbake under trykkskruen. Juster trykket på sveisetråden ved 
å vri på trykkskruen. Det riktige trykket sørger for en jevn 
gjennomstrømning i tråden og selv hvis spolen skulle gå på tomgang 
pga. blokkering, bør tråden kunne fortsette å gå uten vanskeligheter. 
Også spolens friksjon kan reguleres. Dersom spolen skulle gå på 
tomgang, må friksjonstrykket økes, slik at spoletråden hele tiden er 
spent. Skulle friksjonstrykket bli for sterkt, er det tvingende 
nødvendig å skru ned friksjonen (redusere spenningen) til 
trådføringen igjen blir jevn.   

Slangepakningen er direkte tilkoblet sveisemaskinen og dermed 
allerede klar til bruk. En eventuell utskiftning av pakningen må 
utføres med ekstrem forsiktighet. Optimalt sett bør en slik utskiftning 
gjennomføres av en fagperson. For å skifte ut kontaktspissene er det 
nok å skru av eller å dra dem utover. Spissene skal tas av hver gang 
trådframføringsdysen må skiftes ut. Du må være nøye med at dysens 
diameter er den samme som sveisetrådens diameter. Spissen må 
holdes konstant ren. 

Ved en sveising som er stilt inn på minimum er det viktig å passe på 
at lysbuen er kort. Det blir da også resultatet dersom du holder 
sveisebrenneren med en helning på omtrent 45 grader så nært 
arbeidsstykket som mulig. Lengden på lysbuen kan reduseres ved at 
du litt etter litt øker strømstyrken. En buelengde på omlag 20 mm kan 
være tilstrekkelig når du sveiser på maksimum.  

Fra tid til annen kan du oppdage mangler og fullkommenheter som 
skyldes ytre påvirkning og ikke feil ved selve sveiseapparatet. Disse 
lytene kan unngås, så framt du tar hensyn til følgende råd:

Små hull i sveisetråden (som likner på overflaten av en sjokolade) 
forårsaket av avbrutt gassdekning eller ved at små fremmedlegemer 
har trengt inn. Det vanligste botemidlet mot slike hull er at 
arbeidsstykket slipes og sveises på nytt. Overflatene må rengjøres 
grundig på forhånd. Pass på at sveisebrenneren skråner riktig under 
sveisingen.

Små dråper av smeltet metall som har oppstått pga. lysbuen. I små 
mengder er slike dråper uunngåelige, men de kan reduseres til et 
minimum, under forutsetning av at strømflyten er korrekt stilt inn.

Årsaken er at sveisebrenneren beveges for raskt

Årsaken kan være at sveisebrenneren beveges for sakte

Kan være forårsaket av for sakte bevegelse av tråden framover, av 
at kabelføringsspissen er løs eller slitt, dårlig kabelkvalitet, en for 
lukket gassrørspiss eller for høy strømflyt.

Kan være forårsaket av at sveisebrenneren beveges for raskt, en for 
lav strømspenning, en trådframføring som ikke fungerer som den 
skal, omvendt polaritet, avstumpninger og en ikke tilstrekkelig 
avstand mellom klaffene. Vær nøye med innstillingen av de 
driftsmessige parametrene og klargjøringen av de delene som skal 
bearbeides (arbeidsstykkene).

Kan skyldes at sveisebrenneren beveges for langsomt, en for høy 
strømspenning eller en trådframføring som ikke fungerer som den 
skal.

Kan være forårsaket av en for stor avstand mellom gassbrenneren 
og delen som bearbeides (arbeidsstykket), urenheter på delen som 
bearbeides eller for lav strøm. Sveisestrømmen må svare til 
diameteren på den tråden som benyttes.

Årsaken er en ikke tilstrekkelig strømspenning og ujevn framføring av 
tråd.



1 ~ 1-faset vekselspenning

U 0 … (V) Maksimal spenning åpen krets

Transformator

EN 60974 - 1 Norm

Flat karakteristikk

Trådsveising MIG-MAG

U 1 … (V/Hz) Nominal inngangsspenning og frekvens
I 2 … (A) Sveisestrøm
I 1 max  … (A) Sveiseapparatets maksimale strømopptak
I 1 eff … (A) Effektiv strømtilførsel
X Innkoblingsvarighet
IP21 Sveiseapparatets verneklasse
H Transformatorens isolasjonsklasse

Sveiseapparat som er egnet til bruk i områder med forhøyet fare for 
elektrisk støt.

Symboler som gjelder sikkerhetsnormer

Tråden føres ikke videre fra
trådføringsrullen

4) 1) Gassføringsdysen er tilsmusse
5) Trådrullholderen er spent for mye
6) Sveisebrenneren er defekt

4) Rens ved hjelp av trykkluft
5) Løsne litt på festehjulet
6) Sjekk trådføringen

Ujevn trådføring

5) Kontaktdysen er defekt
6) Spor etter brann på kontaktdysen
7) Trådføringsrullens føringsrille er tilsmusset
8) Føringsrillen er slitt på  trådføringsrullen

5) Skift den ut
6) Skift den ut
7) Gjør den ren
8) Skift den ut

Lysbuen slokner

3) Utilstrekkelig kontakt mellom det stykket
du arbeider på og jordingskabelen

4) Kortslutning mellom kontaktdyse
og gassføringsdyse

3) Sjekk og forbedre  kontakten mellom det stykket
du arbeider på og jordingskabelen

4) Gjør ren eller skift ut kontaktdyse eller
gassføringsdyse

Apparatet slutter etter lengre
tids bruk plutselig å virke

Apparatet er etter lengre tids bruk
overopphetet og slås automatisk

La apparatet få kjøles ned i en 20-30 min. Tid av via 
termobeskyttelsen



MIG-hitsauslaitteet, joissa voidaan käyttää kaasutonta täytelankaa. 

Kun hitsaat, käytä promig jet hitsaussprayta, jotta tulos on 

optimaalinen. Tämän tuotteen käyttö parantaa hitsin kestävyyttä ja 

vähentää hitsausroiskeita. 

1. ON/OFF (virtakytkin)

2. Min-Max -kytkin

3. Langan syöttönopeuden säädin

4. Varokkeen LED (valinnainen)

5. TOIMINTAVALO

6. Lämpösuojauksen LED

Ennen kuin liität laitteen sähköverkkoon, tarkasta, että verkon jännite 

on sama kuin laitteen käyttöjännite ja että teho riittää laitteen täydelle 

kuormalle. Tarkasta sähköliitännät riittävä suojamaadoitus. 

Laitteen mukana toimitetaan riittävä maakaapeli puristimineen. 

Kiinnitä maakaapeli itse työkappaleeseen. Kosketuksen on oltava 

mahdollisimman hyvä, sillä huono tai likainen liitäntä vaikeuttaa 

hitsaamista ja voi johtaa huonoon tulokseen. 

Hitsauslaitteessa on virtakytkin (On – Off) (1). Kun sen valo palaa, 

laite on käyttövalmis (5).Virta säädetään 2-asentoisella kytkimellä 

(2). Hitsauslangan nopeutta voidaan säätää etulevyn säätimellä (3). 

Käytä säädintä yhdessä jännitteensäätimen kanssa niin, että kaari 

on tasainen ja täydellinen. Koneessa on ylikuumenemissuojaus, 

joka katkaisee hitsausvirran automaattisesti, kun lämpötila on liian 

suuri. Keltainen merkkivalo (6) syttyy suojauksen lauettua. Kun 

lämpötila on laskenut niin paljon, että hitsausta voidaan jatkaa, valo 

sammuu itsestään ja laite on jälleen käyttövalmis. Laitteen 

ohjauskortti on suojattu jännitteen vaihteluilta langansyötön 

säädinkortin varokkeella (4)(valinnainen). 

Laitteessa voidaan käyttää Ø 100 mm keloja (0,1 kg, 0,5 kg). 

Varmista, että syöttörullan uran koko vastaa käytettävän 

hitsauslangan kokoa.Laitteissa on syöttörulla Ø 0,9 mm langalle. 

 Langan läpimitta on stanssattu syöttörullan sivuun. Laitteessa 

käytetään oikeita nystyräpintaisia rullia, jotka soveltuvat 

täytelankahitsaukseen ilman suojakaasua. Koneissa käytetään vain 

lankatyyppiä FLUX. 

LANGAN SYÖTTÄMINEN HITSAUSPOLTTIMEEN 

Katkaise 10 cm langan päästä ja tarkasta sitten, että katkaistussa 

päässä ei ole purseita tai muodonmuutoksia. Vapauta painevarteen 

yhdistetty pieni pyörä avaamalla puristusruuvia, syötä lanka 

syöttörullan uran läpi ja sitten takaisin ohjaimeen. Tarkasta tässä 

vaiheessa, että lanka on luonnollisessa linjassa syöttörullan urassa. 

Pudota puristusvarsin langalle ja käännä takaisin puristusruuvin alle. 

Hitsauslankaan kohdistuvaa painetta säädetään ruuvilla, ja oikea 

paine vaikuttaa ratkaisevasti hitsauslaitteen tasaiseen toimintaan. 

Paine on juuri oikea, kun lanka kulkee tasaisesti, mutta syöttörulla 

luistaa, jos polttimessa on tukos. Navan kitkaa voidaan säätää. Jos 

napa luistaa, lisää kitkaa, jotta rulla vetää lankaa jatkuvasti. Jos kitka 

on liian suuri, pienennä sitä, jotta lanka kulkee tasaisesti. 

Poltin liitetään suoraan hitsauslaitteeseen, jolloin se on valmis 

käytettäväksi. Poltin on tarvittaessa vaihdettava varovasti, 

mahdollisuuksien mukaan huollossa. Kärki on kierrettävä tai 

vedettävä irti vaihtoa varten. Vaihda kärki, tarkasta, että se vastaa 

langan kokoa, ja asenna kaasusuutin. Langan hyvä syöttö edellyttää 

oikean kokoisten osien käyttöä. Pidä kärki aina puhtaana. 

Pienimmällä säädöillä hitsattaessa kaari on pidettävä 

mahdollisimman lyhyenä. Pidä poltin tätä varten mahdollisimman 

lähellä työkappaletta noin 45 asteen kulmassa. 

Kaaren pituutta voidaan lisätä käytettäessä suurempaa virtaa; kaaren 

pituus voi olla enintään 20 mm käytettäessä maksimisäätöjä. 

Hitsissä voidaan silloin tällöin havaita virheitä, joiden syynä ovat 

ulkoiset vaikutukset eikä laitteen viat. Tässä on joitakin esimerkkejä: 

Hitsin pienet reiät, joiden syynä on hitsiä peittävän kaasun katkos tai 

joskus vieraiden hiukkasten sulkeumat. Korjaus yleensä hiomalla 

sauma. Muista pitää työpaikka puhtaana ja kallistaa poltinta 

hitsattaessa.



Kaaresta poistuvat sulaneesta metallista muodostuvat pienet pallot. 

Vähäisiä roiskeita ei voida välttää, mutta määrä on minimoitava 

valitsemalla oikeat säädöt. 

Syynä voi olla polttimen liian nopea liike. 

Syynä voi olla polttimen liian hidas liike. 

Syynä voi olla syötön luistaminen, löysä tai vaurioitunut kärki, huono 

lanka, suutin liian lähellä työkappaletta tai liian suuri jännite. 

Syynä voi olla polttimen liian nopea liike, liian pieni jännite tai 
virheellisesti säädetty syöttö, napojen vaihtuminen, riittämätön 
kaltevuus ja vanteiden välinen etäisyys. 

 Säädä parametrit huolellisesti ja valmistele työkappaleet paremmin. 

Syynä voi olla polttimen liian hidas liike, liian suuri virta tai virheellinen 

langan syöttö. 

Suutin liian kaukana työkappaleesta, likaa työkappaleen pinnalla. 

Säädä virta käytettävälle langalle sopivaksi. 

Syynä voi olla riittämätön jännite, epätasainen langan syöttö. 

1 ~ Yksivaiheinen vaihtovirta 

U 0 … (V) Nimellinen tyhjäkäyntijännite 

Muuntaja 

EN 60974-1 Sovellettava standardi 

Suora ominaiskäyrä

MIG-MAG lankahitsaus 

U 1 … (V/Hz) Sähköverkon nimellisjännite ja -taajuus 

I 2 … (A) Hitsausvirta 
I 1 max  … (A) Hitsauslaitteen suurin ottovirta 
I 1 eff  … (A) Tehollinen hitsausvirta 

X Käyntiaika 
IP21 Hitsauslaitteen suojausluokka

H Muuntajan eristysluokka
Hitsauslaite soveltuu käytettäväksi ympäristöissä, joissa on suurempi 
sähköiskun vaara. 

Turvallisuusohjeisiin viittaavat symbolit 

Ä

Lanka ei kulje, kun syöttörulla 
pyörii 

1) Suutin ja/tai kärki likainen
2) Navan kitkajarru on liian kireä
3) Viallinen hitsauspoltin

1) Puhalla paineilmalla, vaihda kärki
2) Löysää
3) Tarkasta polttimen langanohjaimen pinta

Lanka liikkuu nykien tai 
epätasaisesti

1) Kärki viallinen
2) Kärki palanut
3) Likaa syöttörullan urassa
4)Syöttörullan ura kulunut

1) Vaihda
2) Vaihda
3) Puhdista
4) Vaihda

Ei kaarta 
1) Maadoitusliittimen ja työkappaleen

välinen huono kosketus
2)Kärjen ja kaasusuuttimen välinen oikosulku

1) Kiristä maadoitusliitin ja tarkasta liitännät
2) Puhdista, vaihda kärki ja/tai suutin tarvittaessa

Koneen toiminta keskeytyy 
yllättäen pitkän ja raskaan 
käytön jälkeen 

Hitsauslaite on kuumentunut liikaa, kun 
sitä on käytetty liian pitkään

Älä katkaise virtaa, anna laitteen jäähtyä 20/30 
minuuttia. 

ä ä ä öö ä ö ä



SLOVENSKO
PREDSTAVITEV
Varilni aparati MIG so primerni za varjenje s polnjeno žico brez
plina. Za optimalno varjenje uporabljajte promig sprej za
varjenje. Tako boste izboljšali mo zvara in zmanjšali pojav kapljic.

OPIS NAPRAVE
1. Gumb za vklop/izklop
2. Stikalo Min Max
3. Regulator hitrosti pomika žice
4. LED varovalka
5. LED indikator vklopa
6. Toplotna zaš ita LED

ELEKTRI NA POVEZAVA
Pred priklju itvijo aparata zagotovite, da vaša napajalna napetost
ustreza napetosti stroja in da mo napajanja ustreza polni
obremenitvi aparata. Poskrbite, da je aparat zadostno ozemljen.

OZEMLJITVENA POVEZAVA
Varilnemu aparatu je priložen primeren ozemljitveni kabel.
Ozemljitvena spojka mora biti priklju ena na sam obdelovanec.
Vedno mora biti zagotovljen dober stik, saj slaba povezava ali
umazana površina povzro ata težave pri varjenju in slab zvar.

TEHNI NE INFORMACIJE
Varilni aparat ima stikalo za vklop/izklop (1) s sijo o LED lu ko, ki
ozna uje delovanje lu ke pomika (5). Varilnik ima stikalo (2), ki
omogo a izbiro dveh jakosti, glede na tisto, ki jo potrebujete. S
pomo jo gumba (3) na sprednji strani lahko uporabnik regulira
hitrost varilne žice. Gumb je potrebno uporabljati v povezavi z
napetostnim stikalom, da se zagotovi teko in odli en oblok.
Aparat je opremljen s toplotno prenapetostno zaš ito, ki
avtomati no prekine varilni tok, ko pride do previsokih
temperatur, pri emer se prižge rumena pilotna lu ka (6). Ko se
temperatura zmanjša na zadosti nizek nivo, da je omogo eno
varjenje, se bo lu ka ugasnila in aparat bo ponovno pripravljeno
za uporabo. Elektronska kartica za nadzor hitrosti pomika žice je
zaš itena pred prenapetostjo z varovalko, ki se nahaja na kartici za
nastavitev žice (4).

NAMESTITEV KOLUTA
Uporabljate lahko kolute premera Ø 100mm (0,1 Kg, 0,5 Kg).

MOTOR ZA PODAJANJE ŽICE
Zagotovite, da velikost utora v podajalnem valju ustreza velikosti
uporabljene varilne žice. Aparati so opremljeni s podajalnim
valjem za žico premera Ø 0,9 mm.
Premer žice za podajalni valj je vtisnjen ob strani valja. Aparati so
opremljeni z ustreznimi valji, ki so primerni za valjanje s polnjeno
žico brez plinske zaš ite. V vsakem primeru aparat uporablja samo
žico tipa FLUX.
NAPELJAVA ŽICE V VARILNO PIŠTOLO
Odrežite prvih 10 cm žice in nato preverite, da na odrezanem
koncu ni nobenih ožganin ali nepravilnosti. Sprostite majhen
kolut, ki je povezan s pritisno ro ico, tako da odvijete tla ni vijak
in žico speljete skozi utor podajalnega valja, nato pa žico vstavite
v vodilo. Na tem mestu zagotovite, da žica leži v utoru
podajalnega valja v ravni liniji.

Tla no ro ico spustite na žico in jo zavihtite nazaj pod tla ni vijak.
Pritisk na varilno žico reguliramo z obra anjem tla nega vijaka, pri
emer je pravilni pritisk kriti no pomemben za teko e delovanje

varilnega aparata. Optimalni pritisk zagotavlja, da žica gladko te e,
vendar omogo a tudi, da podajalni valj zdrsne v primeru blokade v
pištoli. Možno je nastaviti trenje na vretenu. e vreteno zdrsuje,
potem pove ajte pritisk trenja, da se zagotovi stalno vrtenje koluta.
Nasprotno pa, e je trenje preveliko, lahko zmanjšate napetost, da
boste zagotovili normalno podajanje žice.

POVEZAVA PIŠTOLE
Pištola je povezana direktno na varilni aparat, zato je takoj pripravljen
na uporabo. Morebitno zamenjavo pištole opravite skrbno, po
možnosti naj to izvede tehnik. e želite zamenjati kontaktne konice, jih
odvijte oziroma izvlecite. Zamenjajte konice, zagotovite, da ustrezajo
velikosti žice, in zamenjajte varilno šobo. Za teko e dovajanje žice med
postopki varjenja je pomembno, da se za vsako žico uporabljajo deli
pravilnih velikosti. Kontaktne konice naj bodo vedno iste.

VODI ZA VARJENJE
Pri varjenju z najnižjo mo jo mora oblok biti krajši. To dosežemo tako,
da varilno pištolo držimo im bližje obdelovancu ter pod kotom
približno 45 stopinj glede na obdelovanec.
Dolžino obloka je mogo e pove ati pri varjenju z najvišjo mo jo, dolžina
obloka do 20 mm je mogo a pri varjenju z maksimalno mo jo.

SPLOŠNI NASVETI ZA VARJENJE
V asih se lahko na zvaru pojavi nekaj napak zaradi zunanjih vplivov in
ne zaradi napak varilnega aparata. Tukaj je nekaj takšnih napak, na
katere lahko naletite:
Poroznost

Majhne luknjice v zvaru, ki jih povzro a prekinitev dovoda plina med
varjenjem, v asih pa tudi vdor tujkov. Težavo obi ajno lahko odpravimo
tako, da zvar zbrusimo. Dobro o istite varilno mesto in pri varjenju
pištolo nagnite.

-
Majhne kapljice staljene kovine, ki pršijo iz obloka. Majhna koli ina je
neizogibna, vendar morate poskrbeti, da je tega im manj in sicer z
izbiro pravilnih nastavitev.

Ozek in kup kast zvar
Je lahko posledica prehitrega premikanja pištole.

Zelo debel ali širok zvar
Je lahko posledica prepo asnega premikanja pištole.

Ožgani kon ki žice
To je lahko posledica zdrsa koluta, zrahljana ali poškodovana varilna
konica, slaba kakovost žice, šoba je preblizu delovne površine ali pa je
napetost previsoka.

Šibka penetracija
Povzro i jo lahko prehitro premikanje pištole, prenizka nastavitev
napetosti ali nepravilna nastavitev hitrosti dovajanja žice, obrnjena
polariteta, nezadostna topost in razdalja med trakovi. Pazite na
prilagoditev delovnih parametrov in izboljšajte pripravo obdelovancev.

Luknje v obdelovancu
Luknje lahko povzro i prepo asno premikanje pištole, previsoka jakost
varjenja ali nepravilno dovajanje žice.

Veliko kapljic in poroznost
Do tega lahko pride, e je šoba predale od varilnega mesta ali pa je
varilno mesto umazano. Ne pozabite, da mora tok varjenja biti
primeren za žico, ki jo uporabljate.

Nestabilen varilni oblok
To je lahko posledica nezadostne varilne napetosti, nepravilnega
dovajanja žice.



OPIS ZNAKOV IN SIMBOLOV

Enofazna izmeni na napetost

Nazivna napetost pri odprtih sponkah

Transformator

Referen na norma

Ravna karakteristika

MIG MAG varjenje z dovajanjem žice

Nominalna napetost in frekvenca napajanja

Varilni tok

Maksimalni vhodni tok varilne enote

Napajalni efektivni tok

Obratovalni cikel

Zaš itni razred varilne enote

Izolacijski razred transformatorja

Varilni aparat, primeren za uporabo v okoljih s
povišanim tveganjem elektri nega udara

Simboli, ki veljajo za varnostne predpise

ODPRAVLJANJE NAPAK

NAPAKA VZROK REŠITEV

Žica se ne dovaja kljub
obra anju dovajalnega valja.

1) Umazanija v vodilu in/ali
kontaktni konici.
2) Zavora v pestu je preve
zategnjena.
3) Pokvarjena varilna pištola.

1) Izpihajte s stisnjenim zrakom,
zamenjajte konico.
2) Zrahljajte.
3) Preverite vodilo žice do
pištole.

Neenakomerno dovajanje žice.

1) Pokvarjena kontaktna konica.
2) Ožganine na kontaktni konici.
3) Umazanija v utoru podajalnega
valja.
4) Obrabljen utor podajalnega
valja.

1) Zamenjajte.
2) Zamenjajte.
3) O istite.
4) Zamenjajte.

Ni obloka.

1) Slab kontakt med ozemljitveno
sponko in obdelovancem.
2) Kratki stik med kontaktno konico
in varilno šobo.

1) Zategnite sponko in preverite
povezave.
2) Po potrebi o istite,
zamenjajte konico in/ali šobo.

Varjenje z aparatom se
nenadoma ustavi po dolgi
uporabi pri visoki mo i.

Varilni aparat je pregret zaradi
predolge uporabe v navedenem
obratovalnem ciklu.

Aparata ne izklapljajte, 20/30
minut po akajte, da se ohladi.

Ta varilni aparat je namenjen samo za profesionalno uporabo in je
rezerviran za industrijo.



Osigurajte da veli ina utora u valjku za dodavanje
odgovara veli ini upotrebljene žice za zavarivanje.
Aparati su opremljeni sa valjkom za dodavanje za žicu
promjera Ø 0,9 mm.

pogrešaka aparata za zavarivanje. Ovdje je
navedeno nekoliko takvih pogrešaka na koje
možete naletjeti:
Poroznost

Male rupice u varu koje uzrokuje prekid dovoda
plina tijekom zavarivanja, a ponekad i prodor
stranih tijela. Poteško u obi no možemo otkloniti
tako da var izbrusimo. Dobro o istite mjesto
zavarivanja i prilikom zavarivanja nagnite pištolj.
Kapljice

Male kapljice rastopljenog metala koje se raspršuju iz
luka. Mala koli ina je neizbježna, ali morate se
pobrinuti da je ovoga što manje i to odabirom
pravilnih postavki .

Uski i var kao nakupina
Može biti posljedica prebrzog pomicanja pištolja.

Jako debeo i široki var
Može biti posljedica presporog pomicanja pištolja.

Spaljeni vrhovi žice
To može biti posljedica skliznu a koluta, olabavljeni ili
ošte eni vrh za zavarivanje, loša kvaliteta žice,
mlaznica je preblizu radne površine ili je previsok
napon.

Loša penetracija
Može ju uzrokovati prebrzo pomicanje pištolja,
preniske postavke

napona ili nepravilno podešena brzina dovo enja
žice, obrnuti polaritet, nedostatna tupost i
udaljenost izme u traka. Pazite na prilago ivanje
radnih parametara i poboljšajte pripremu komada
za zavarivanje.

Rupe u komadu za zavarivanje
Rupe može prouzrokovati presporo pomicanje
pištolja, previsoka ja ina zavarivanja ili nepravilno
dovo enje žice.

Velik broj kapljica i poroznost
Do toga može do i ako je mlaznica predaleko od
mjesta zavarivanja ili je mjesto zavarivanja ne isto.
Ne zaboravite da struja zavarivanja mora biti
primjerna za žicu koju koristite.

Nestabilan luk zavarivanja
To može biti posljedica nedostatnog napona
zavarivanja, nepravilnog dovo enja žice.

OPIS ZNAKOVA I SIMBOLA

Jednofazni izmjeni ni napon

Nazivni napon kod otvorenih konektora

Transformator

Referentna norma

Ravna karakteristika

MIG MAG zavarivanje sa dovo enjem žice

Nominalni napon i frekvencija napajanja

Struja zavarivanja

Maksimalna ulazna struja jedinice za
zavarivanje

Efektivna struja napajanja

Ciklus rada



Zaštitni razred jedinice za zavarivanje

Izolacijski razred transformatora

Aparat za zavarivanje primjeran za upotrebu u
okolini s povišenim rizikom od elektri nog
udara

Simboli koji se odnose na sigurnosne propise

UKLANJANJE POGREŠAKA

POGREŠKA UZROK RJEŠENJE

Žica se ne dovodi unato
okretanju valjka za dovo enje.

1) Ne isto a na vodilici i/ili
kontaktnom vrhu.
2) Ko nica u glav ini previše je
zategnuta.
3) Pokvareni pištolj za
zavarivanje.

1) Ispušite komprimiranim
zrakom, zamijenite vršak.
2) Olabavite.
3) Provjerite vodilicu žice do
pištolja.

Neravnomjerno dovo enje žice.

1) Pokvareni kontaktni vrh.
2) Spaljeni dio na kontaktnom
vrhu.
3) Ne isto a u utoru valjka za
dodavanje.
4) Istrošen utor valjka za
dodavanje.

1) Zamijenite.
2) Zamijenite.
3) O istite.
4) Zamijenite.

Nema luka.

1) Loš kontakt izme u konektora
za uzemljenje i komada koji se
zavaruje.
2) Kratki spoj izme u kontaktnog
vrška i mlaznice za zavarivanje.

1) Zategnite konektor i
provjerite veze.
2) Po potrebi o istite, zamijenite
vrh i/ili mlaznicu.

Zavarivanje sa aparatom iznenada
se zaustavi poslije duže upotrebe
visoke snage.

Aparat za zavarivanje je pregrijan
zbog preduge upotrebe u
navedenom ciklusu djelovanja.

Aparat ne isklju ujte, pri ekajte
20/30 minuta da se ohladi.

Ovaj aparat za zavarivanje namijenjen je samo za profesionalnu
upotrebu i rezerviran je za industriju.



HRVATSKI
PREDSTAVLJANJE
Aparati za zavarivanje MIG prikladni su za zavarivanje s
punjenom žicom bez plina. Za optimalno zavarivanje
koristite promig sprej za zavarivanje. Tako ete poboljšati
snagu zavara i smanjiti pojavu kapljica.

OPIS NAPRAVE
1. Gumb za uklju ivanje/isklju ivanje
2. Sklopka Min Max
3. Regulator brzine pomaka žice
4. LED osigura
5. LED indikator uklju enosti
6. Toplotna zaštita LED

ELEKTRI NO POVEZIVANJE
Prije priklju ivanja aparata osigurajte da vaš napon
napajanja odgovara naponu stroja i da snaga napajanja
odgovara punom optere enju aparata. Pobrinite se da je
aparat prikladno uzemljen.

POVEZIVANJE UZEMLJENJA
Uz aparat za zavarivanje priložen je prikladan kabel za
uzemljenje. Konektor za uzemljenje mora biti priklju en na
komad koji zavarujemo. Uvijek mora biti omogu en dobar
kontakt jer loše povezivanje ili ne ista površina uzrokuju
poteško e kod zavarivanja i loš zavar.

TEHNI KE INFORMACIJE
Aparat za zavarivanje ima sklopku za
uklju ivanje/isklju ivanje (1) sa svjetle om LED lampicom
koja ozna ava djelovanje lampice pomaka (5). Aparat ima
sklopku (2) koja omogu ava odabir dviju ja ina s obzirom
na ono što vam je potrebno. Pomo u gumba (3) na prednjoj
strani korisnik može regulirati brzinu žice za zavarivanje.
Gumb je potrebno koristiti povezano s naponskom
sklopkom da se osigura teku i i odli an luk. Aparat je
opremljen s toplinskom zaštitom koja automatski prekida
luk zavarivanja kada do e do previsokih temperatura, pri
emu se upali žuta pilotska lampica (6). Kada se

temperatura smanji na dovoljno nisku razinu, omogu eno
je zavarivanje, lampica se gasi i aparat je opet pripravan za
uporabu. Elektronska kartica za nadzor brzine pomaka žice
zašti ena je od prenapona osigura em koji se nalazi na
kartici za podešavanje žice(4).

POSTAVLJANJE KOLUTA
Možete koristiti kolute promjera Ø 10 0mm (0,1 kg, 0,5kg).

MOTOR ZA DODAVANJE ŽICE
Osigurajte da veli ina utora u valjku za dodavanje odgovara
veli ini uporabljene žice za zavarivanje. Aparati su
opremljeni s valjkom za dodavanje za žicu promjera Ø 0,9
mm.

Promjer žice za valjak za dodavanje utisnut je sa strane
valjka. Aparati su opremljeni s odgovaraju im valjcima
koji su prikladni za valjanje s punjenom žicom bez plinske
zaštite. U svakom slu aju aparat koristi samo žicu tipa
FLUX.
POSTAVLJANJE ŽICE U PIŠTOLJ ZA ZAVARIVANJE
Odrežite prvih 10 cm žice i nakon toga provjerite da na
odrezanom kraju nema nikakvih spaljenih dijelova ili
nepravilnosti. Oslobodite mali kolut koji je povezan s
ru icom za pritiskanje tako da odvijete tla ni vijak i žicu
provu ete kroz utor valjka za dodavanje i nakon toga
žicu umetnete u vodilicu. Na ovom mjestu osigurajte da
žica leži u valjku za dodavanje u ravnoj liniji. Tla nu
ru icu spustite na žicu i zabacite ju prema nazad ispod
tla nog vijka. Pritisak na žicu za zavarivanje reguliramo
zakretanjem tla nog vijka pri emu je pravilan pritisak od
kriti ne važnosti za teku e djelovanje aparata za
zavarivanje. Optimalni pritisak omogu ava da žica te e
glatko, ali omogu ava i da valjak za dodavanje sklizne u
slu aju blokade u pištolju. Mogu e je podesiti trenje na
vretenu. Ako vreteno klizi, u tom slu aju pove ajte
pritisak trenja da se osigura stalna vrtnja koluta. U
suprotnom slu aju, ako je trenje preveliko, možete
smanjiti napetost kako biste osigurali normalno
dodavanje žice.

POVEZIVANJE PIŠTOLJA
Pištolj je povezan direktno na aparat za zavarivanje i zato
je odmah pripravan za uporabu. Eventualnu zamjenu
pištolja obavite brižno, po mogu nosti to neka izvede
tehni ar. Ako želite zamijeniti kontaktne vrhove, odvijete
ih, odnosno izvucite. Zamijenite vrhove, osigurajte da
odgovaraju veli ini žice i zamijenite mlaznicu za
zavarivanje. Za teku e dovo enje žice za zavarivanje
tijekom postupaka zavarivanja bitno je da se za svaku
žicu koriste dijelovi ispravnih veli ina. Kontaktni vrhovi
neka uvijek budu isti.

VODI ZA ZAVARIVANJE
Kod zavarivanje s najnižom snagom luk mora biti kra i.
To postižemo tako da pištolj za zavarivanje držimo što
bliže komadu te pod kutom približno 45 stupnjeva u
odnosu na komad koji zavarujemo.
Dužinu luka mogu e je pove ati kod zavarivanja s
najvišom snagom, a dužina luka do 20 mm mogu a je kod
zavarivanja s najve om snagom.

OP I SAVJETI ZA ZAVARIVANJE
Ponekad se na zavaru može pojaviti nekoliko pogrešaka
zbog vanjskih utjecaja, a ne zbog pogrešaka aparata za
zavarivanje. Ovdje je navedeno nekoliko takvih
pogrešaka na koje možete naletjeti:
Poroznost

Male rupice u zavaru koje uzrokuje prekid dovoda plina
tijekom zavarivanja, a ponekad i prodor stranih tijela.
Poteško u obi no možemo otkloniti tako da zavar
izbrusimo. Dobro o istite mjesto zavarivanja i prilikom
zavarivanja nagnite pištolj.
Kapljice

Male kapljice rastaljenog metala koje se raspršuju iz luka.
Mala koli ina je neizbježna, ali morate se pobrinuti da je
ovoga što manje i to odabirom pravilnih postavki .

napona ili nepravilno podešena brzina dovo enja žice,
obrnuti polaritet, nedostatna tupost i udaljenost izme u
traka. Pazite na prilagodbu radnih parametara i



Uski i zavar kao nakupina
Može biti posljedica prebrzog pomicanja pištolja.

Jako debeo i široki zavar
Može biti posljedica presporog pomicanja pištolja.

Spaljeni vršci žice
To može biti posljedica skliznu a koluta, olabavljeni ili
ošte eni vršak za zavarivanje, loša kvaliteta žice, mlaznica je
preblizu radne površine ili je previsok napon.

Loša penetracija
Može ju uzrokovati prebrzo pomicanje pištolja, preniske
postavke

poboljšajte pripremu komada za zavarivanje.
Rupe u komadu za zavarivanje

Rupe može uzrokovati presporo pomicanje pištolja,
previsoka ja ina zavarivanja ili nepravilno dovo enje
žice.

Velik broj kapljica i poroznost
Do ovoga može do i ako je mlaznica predaleko od
mjesta zavarivanja ili je mjesto zavarivanja ne isto. Ne
zaboravite da struja zavarivanja mora biti prikladna za
žicu koju koristite.

Nestabilan luk zavarivanja
To može biti posljedica nedostatnog napona zavarivanja,
nepravilnog dovo enja žice.

OPIS ZNAKOVA I SIMBOLA

Jednofazni izmjeni ni napon

Nazivni napon kod otvorenih konektora

Transformator

Referentna norma

Ravna karakteristika

MIG MAG zavarivanje s dovo enjem žice

Nominalni napon i frekvencija napajanja

Struja zavarivanja

Maksimalna ulazna struja jedinice za zavarivanje

Efektivna struja napajanja

Ciklus rada

Zaštitni razred jedinice za zavarivanje

Izolacijski razred transformatora

Aparat za zavarivanje prikladan za uporabu u
okolini s povišenim rizikom od elektri nog udara

Simboli koji se odnose na sigurnosne propise



OTKLANJANJE POGREŠAKA

POGREŠKA UZROK RJEŠENJE

Žica se ne dovodi unato
okretanju valjka za dovo enje.

1) Ne isto a na vodilici i/ili
kontaktnom vršku.
2) Ko nica u glav ini previše je
zategnuta.
3) Pokvareni pištolj za
zavarivanje.

1) Ispušite komprimiranim
zrakom, zamijenite vršak.
2) Olabavite.
3) Provjerite vodilicu žice do
pištolja.

Neravnomjerno dovo enje žice.

1) Pokvareni kontaktni vršak.
2) Spaljeni dio na kontaktnom
vršku.
3) Ne isto a u utoru valjka za
dodavanje.
4) Istrošen utor valjka za
dodavanje.

1) Zamijenite.
2) Zamijenite.
3) O istite.
4) Zamijenite.

Nema luka.

1) Loš kontakt izme u konektora
za uzemljenje i komada koji se
zavaruje.
2) Kratki spoj izme u kontaktnog
vrška i mlaznice za zavarivanje.

1) Zategnite konektor i
provjerite veze.
2) Po potrebi o istite, zamijenite
vršak i/ili mlaznicu.

Zavarivanje s aparatom iznenada
se zaustavi poslije duže upotrebe
visoke snage.

Aparat za zavarivanje je pregrijan
zbog preduge uporabe u
navedenom ciklusu djelovanja.

Aparat ne isklju ujte, pri ekajte
20/30 minuta da se ohladi.

Ovaj aparat za zavarivanje namijenjen je samo za profesionalnu
uporabu i rezerviran je za industriju.
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Este un aparat ,
fara gaz de protectie.

-a reduce stropirea.

1. Comutator PORNIT / OPRIT
2. Comutator Min-Max
3. R armei
4. LED siguranta
5. LED prezenta tensiune
6. LED indicator p

alimentare este identica cu cea necesara aparatului si ca puterea 
instalata este suficienta de cea consumata de acesta la incarcare 
maxima. Verificati ca instalatia electrica a sursei sa fie prevazuta 
cu o conexiune adecvata la pamantare.

Aparatul este prevazut cu un cablu gros, echipat la capat cu un 
cleste de masa. Clestele de masa se conecteaza la piesa de 
lucru. Conexiunea dintre piesa de lucru si clestele de masa trebuie 
sa fie ferma si sa asigure un contact electric foarte bun, O legatura 
lsaba sau murdara va duce la o calitate redusa a cordonului de 
sudura rezultat.  

Aparatul de -Off (1), cu led luminos
un comutator  (2) 

cu care se selecteaza tensiunea de sudura(tensiunea de sudura 
determina si valoarea curentului de sudura). Cu ajutorul butonului 
(3), amplasat pe panolu 
regla viteza de avans a sârmei
coroborat cu comutatorul de tensiune (2) pentru a da un arc neted 
i perfect. Mai este

întrerupe automat curentul de sudura la atingerea unei temperaturi
excesive, a (6) se va aprinde.

pentru a permite sudura, lumina se va stinge, iar aparatul este 
gata pentru utilizare

a împotriva socurilor de tensiune cu ajutorul
rapide placa (4).

role cu diametrul de Ø 100 mm (0,1 
kg, 0,5 kg).

-
corespunde cu dimensiunea firului de sarma utilizat. 
Aparatul este prevazut cu rola derulatopare pentru sarma cu 
diametrul de Ø 0.9mm. Rola are imprimat diametrul firului pe 
laterala sa si este prevazuta cu un canal randalinat potrivit pentru 

bavuri sau deformari rola presoare care 
este conectat ce apasa bratul 
mobil. Asezati  sarma pe canelura rolei de antrenare i apoi 

introduceti-l in tubul de ghidare al tortei. Asigurati-va ca firul este 
asezat in canalul rolei de antrenare si ca este drept. Coborati 
bratul mobil pana cand rola presoare apasa pe sarma. Strangeti 
surubul ce preseaza bratul mobil. Presiunea corecta asupra 
sarmei se regleaza cu ajutorul surubului ce preseaza bratul mobil
si este aceea care permite firului sa alunece intre cele doua role in 
caz ca se blocheaza in tubul de ghidare al tortei. Daca presiunea 
exercitata de rola presoare este prea mica atunci exista 
posibilitatea ca sarma sa alunece intre cele doua role.  Daca 
presiunea este prea mare atunci sarma tubulara se poate 
deforma.

TORTEI 

duza de contact, este
necesar sa o desurubati si sa o trageti catre in afara. Verificati 
daca duza noua este potrivita diametrului de sarma utilizat. 
Inlocuiti si duza de gaz daca este cazul. Pentru o alimentare 
corecta cu sarma de sudura este foarte important sa folositi duse
adecvate sarmei. Pastrati curat varful duzei de contact 

întotdeauna curat vârful de contact.

cât mai scurt po
tortei de 
aproximativ 45 de grade fata de piesa de lucru. Lungimea arcului 

treapta mai mare, o lungime
la 20 mm poate fi suficienta cand sudati pe treapta maxima.

defectelor de sudare a aparatului. Aici sunt descrise unele care ar 
putea fi eliminate:

„ruperea”  
mantalei de gaze

l este, de obicei, polizarea sudurii -
curatati bine zona de lucru si inclinati torta in timp ce sudati. 

ile mici de metal topit care ies din arc. O cantitate

selectarea
oate fi cauzat de avansul prea

rapid al tortei in timpul sudarii. 
 - p de avansul

prea lent al tortei in timpul sudarii.
poate fi cauzata de sarma care

aluneca in derulator, duza de contact slabita sau uzata, sarma de 
calitate slaba, duza tinuta prea aproape de piesa sau tensiunea de 
sudura este prea mare.

  poate fi cauzata avansul prea rapid al tortei,
tensiune de sudura prea mica, setari de alimentare incorecte, 
polaritate inversa piese. Reglati corect parametri 
de functionare si imbunatatiti pregatirea pieselor. 

- 
lent al tortei in timpul sudarii, curent de sudura prea mare sau 
alimentare cu sarma incorecta.

poate fi cauzata de distanta
prea mare dintre duza si piesa de lucru, mizerie pe zona de 
sudura, si curent de sudura neportivit pentru sarma utilizata.

-
alimentare . 



DESCRIERE SIMBOLURI SI SEMNE 

DEFECT CAUZA REMEDIU 

Sarma nu este impinsa cand 

derulatorul merge 

Liner sau duza de contact murdare

Frana prin frecare a rolei este prea

puternica

Torta defecta

Suflati cu aer comprimat

Slabiti frana

Inlocuiti torta

Alimentare neregulata cu 

sarma 

Duza de contact defecta

Duza de contact defecta

Mizerie in canalul rolei

Rola cu canal uzat

Inlocuiti

Inlocuiti

Curatati

Inlocuiti

Lipsa arc Contact slab intre clestele de masa si

piesa

Scurt circuit intre duza de contact si

duza de gaz

Strangeti clestele pe piesa

Curatati sau inlocuiti duza

de gaz

Aparatul nu mai sudeaza 

dupa o perioada lunga de 

functionare 

Aparat supraincalzit Lasati aparatul sa

functioneze 20-30 de

minute in gol pentru a se

raci. Nu-l opriti.

   



50 60 Hz

KgI2 max [A] - W x H x L mmPh




















