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Panneau de commande BASIC

BASIC III

A V

Bouton de réglage gauche
Réglage de la vitesse de dévidage (MIG/MAG) et 
du courant (MMA).

Affichage du courant     
Vitesse de dévidage      

En dehors des opérations de soudage, la machine affiche 
la vitesse de dévidage (MIG/MAG) ou le courant défini 
(MMA). Pendant le soudage, elle affiche le courant 
mesuré.

Bouton de réglage droit
Définition de la tension ou du réglage de l’arc 
(MIG/MAG).

Appuyez brièvement sur la touche        (3A) :
Affichage de la tension ou du réglage de l’arc.

Appuyez longuement sur la touche       (3A) 
Réglage des paramètres secondaires. 

Affichage de la tension  
Réglage de l’arc

En mode de soudage MIG/MAG, la machine affiche la 
tension requise ou les paramètres de réglage de l’arc ; 
pendant le soudage, la machine affiche la tension 
mesurée. En mode MMA, la machine affiche toujours la 
tension mesurée.

Tension en volts
En dehors des opérations de soudage, la machine 

affiche la tension définie. La tension peut être réglée de 
10 à 65 V (réglage impossible en mode MMA). Pendant le 
soudage, la machine affiche la tension mesurée.

Réglage de l’arc (MIG/MAG)
Le réglage de l’arc (inductance de lissage) permet 

de régler la vitesse de réaction aux courts-circuits. Le 
réglage de l’arc peut se faire par incréments de -5,0 à 
+5,0.
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Verrouillage du panneau
Verrouillage :	 Insérez la carte de verrouillage SD et 

sélectionnez « 1 », « 2 » ou « ALL » à 
l’aide du bouton de réglage droit.

Déverrouillage :	 Réinsérez la carte de verrouillage SD. 
Veuillez consulter le mode d’emploi 
pour plus d’information (50115024).

Défaut température
L’indicateur clignote en cas de surchauffe de la source 
d’alimentation.

Affichage des codes d’erreur
Veuillez consulter le mode d’emploi (50115024).

Procédés de soudage MIG/MAG
Sélection des procédés de soudage MIG/MAG. 
Appuyez longuement sur la touche  pour rétablir 

les paramètres MIG/MAG par défaut.

Procédé de soudage MMA
Sélection du procédé de soudage MMA. Appuyez 
longuement sur la touche  pour rétablir les 

paramètres MMA par défaut.

Sélection du mode de déclenchement
Le mode de déclenchement peut être sélectionné 
pour les opérations de soudage MIG/MAG. Le voyant 

s’allume en mode 4 temps et s’éteint en mode 2 temps. Le 
mode de déclenchement ne peut pas être modifié en cours 
de soudage.

2 temps :
Actionnez la gâchette de la torche pour commencer à 
souder. Relâchez-la pour arrêter et lancer le burn-back. Vous 
pouvez réactiver la machine pendant le post-gaz.

4 temps :
Actionnez la gâchette de la torche pour commencer à 
souder. Vous pouvez ensuite relâcher la gâchette sans 
interrompre le soudage. Actionnez de nouveau la gâchette 
pour arrêter et lancer le burn-back.

Réglage des paramètres secondaires
Appuyez et maintenez la touche au bouton 
de commande de droite (3A) à ouvrir pour le 

réglage des paramètres secondaires. Tournez le bouton de 
commande de gauche (1) pour sélectionner le paramètre 
et tournez le bouton de commande de droite (3) pour 
définir des valeurs pour le paramètre sélectionné. Appuyez 
brièvement sur la touche au bouton de commande de droite 
(3A) pour fermer cette fonction. Appuyer brièvement sur la 
touche   (12) pour activer/désactiver l’affichage des noms 
de paramètre Fxx (F = fonction).

Surintensité à l’amorçage (MMA)
La surintensité à l’amorçage (MMA) 

permet de former l’arc dès le début de l’opération de 
soudage en augmentant le courant initial. Ce courant 
initial est maintenu pendant un certain temps, puis repasse 
à la valeur définie. La valeur de surintensité est égale à 
l’augmentation du courant initial en pourcent. Elle peut 
être réglée entre 0 et 100 % du courant défini.
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Temps de surintensité à l’amorçage 
(MMA)

Le temps de surintensité à l’amorçage détermine la durée 
du soudage en surintensité. Cette durée peut être réglée 
entre 0 et 20 s.

Puissance de l’arc (MMA)
La fonction de réglage de la puissance 

de l’arc permet de stabiliser l’arc pendant le soudage 
MMA. Le courant de soudage augmente alors pendant les 
courts-circuits. Ce surcroît de courant disparaît à la fin du 
court-circuit. La puissance de l’arc peut être réglée entre 0 
et 150 %.

Pré-gaz (MIG/MAG)
L’étape de pré-gaz protège la soudure 

de l’air ambiant avant l’opération, de l’activation de la 
torche au début du dévidage. La durée du pré-gaz peut 
être comprise entre 0 et 10 s.

Démarrage progressif (MIG/MAG)
Le démarrage progressif détermine la 

vitesse de dévidage initiale et améliore les caractéristiques 
d’amorçage. La vitesse de démarrage progressif du fil peut 
être réglée entre 0,0 et 18,0 m/min.

Burn-back (MIG/MAG)
La fonction de burn-back empêche 

le fil de coller au bain de soudure en fin d’opération. Le 
burn-back peut être réglé par incréments de de 0 à 30.

Post-gaz (MIG/MAG)
L’étape de post-gaz protège le bain de 

soudure en fin d’opération et refroidit la torche, entre 
l’extinction de l’arc et l’interruption du débit gazeux. La 
durée du post-gaz peut être réglée entre 0 et 20 secondes.

Temporisation (MIG/MAG)
Le soudage s’arrête automatiquement 

en fonction de la temporisation paramétrée. Il est 
toutefois possible d’interrompre une opération de 
soudage MIG/MAG n’importe quand en actionnant la 
gâchette de la torche.
Une modification de la temporisation en cours de soudage 
ne prendra effet que lors de l’opération suivante. La 
temporisation peut être réglée entre 0 et 50 s, la fonction 
étant désactivée lorsque la temporisation est définie sur 0.

Menu utilisateur
Appuyez longuement sur la touche  pour ouvrir le 
menu utilisateur, lorsque la machine est prête à souder. 
Tournez le bouton de réglage gauche jusqu’à l’affichage 
du menu souhaité. Utilisez le bouton de réglage droit 
pour modifier les paramètres affichés dans l’écran droit. 
Appuyez brièvement sur la touche  pour activer une 
fonction, notamment pour vérifier l’alimentation en gaz.

Fonctions et paramètres du menu utilisateur :

Appuyez sur la touche        pour quitter le menu.

Vérification de l’alimentation en gaz
Appuyez sur la touche        pour ouvrir et fermer 

l’arrivée de gaz. Si un kit IGC est installé, vous pouvez 
régler le débit gazeux à l’aide du bouton droit.

État et étalonnage de la fonction IGC
Visible uniquement lorsqu’un kit IGC est installé.

Appuyez sur la touche        pour procéder à l’étalonnage 
de la fonction IGC.
Utilisez le bouton droit pour sélectionner la commande 
manuelle ou synergique (programme MIG synergique) :

0 :	 réglage manuel du débit gazeux

1 :	 réglage synergique du débit gazeux (IGC)

Réglage de la commande à distance
Utilisez le bouton droit pour modifier les 

paramètres suivants (0-2 uniquement sur le panneau 
Basic) :

0 :	 désactivé

1 :	 torche Dialog

2 :	 télécommande analogique

4 :	 MIG-A-Twist V2 (novembre 2010)

5 :	 MIG-A-Twist V1

6 :	 ERGO2 ,1-7 séquences

7 :	 ERGO XMA, 1-3 séquences

Menu des options de réglage machine
Visible uniquement si la machine intègre un ou 

plusieurs menus d’options.

Appuyez sur la touche  pour quitter 
le menu OPt et revenir au menu 

principal.

Fonction de compensation pour les 
câbles longs – état et étalonnage

Appuyez sur la touche       pour lancer 
l’étalonnage du câble.
Utilisez le bouton de commande droit pour 
activer/désactiver la fonction de compensation 
pour les câbles longs :

0 :	 désactivé

1 :	 activé

Réduction de l’intervalle de réglage de 
la tension (MIG/MAG synergique) 

L’intervalle de réglage de l’amplitude peut être 
réduit de 0 à 50 % de la tension synergique. 
Cette fonction est utile lorsque la machine est 
verrouillée au niveau 2 et désactivée lorsque les 
signes « --- » apparaissent à l’écran.

Réduction de l’intervalle de réglage du 
courant (MMA, MIG/MAG synergique) 

ou de la vitesse de dévidage (MIG manuel) 
L’intervalle de réglage du courant peut être réduit 
de 0 à 25 % du courant synergique. Cette fonction 
est utile lorsque la machine est verrouillée au 
niveau 2.


