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CONDICIONES GENERALES DE LA GARANTÍA: 

GALA GAR,  ga ra ntiza  el buen funciona miento contra  todo defecto de fa brica ción de la  GALA 20 00  MP a  pa rtir de la  fecha  de compra  
(periodo de ga ra ntía ) de:  

• 1 2 MESES
Esta  ga ra ntía  no se a plica rá  a  los componentes con vida  útil inferior a l periodo de ga ra ntía , ta les como repuestos y consumibles en

genera l. 
Asimismo no incluye la  insta la ción ni la  puesta  en ma rcha , ni la  limpieza  o sustitución de filtros, fusibles y la s ca rga s de refrigera nte o 

a ceite.  
En ca so de que el producto presenta se a lgún defecto en el periodo de ga ra ntía , GALA GAR,  se compromete a  repa ra rlo sin ca rgo 

a diciona l a lguno, excepto en da ños sufridos por el producto resulta ntes de a ccidentes, uso ina decua do, ma l tra to, a ccesorios ina propia dos, 
servicio no a utoriza do o modifica ciones a l producto no rea liza da s por GALA GAR.  

La  decisión de repa ra r, sustituir pieza s o fa cilita r un a pa ra to nuevo será  según criterio de GALA GAR.  Toda s la s pieza s y productos 
sustituidos será n propieda d de GALA GAR.  

Para  ha cer efectiva  la  ga ra ntía  deberá  entrega rse el producto y la  fa ctura  de compra  debida mente cumplimenta da  y sella do por un 
Servicio Técnico a utoriza do. Los ga stos de envío y tra nsporte será n a  ca rgo del usua rio. 

Los da ños o ga stos imprevistos o indirectos resulta ntes de un uso incorrecto no será n responsa bilida d de GALA GAR. 

GENERAL GUARANTEE CONDITIONS: 

GALA GAR, gua ra ntees correct opera tion a ga inst a ll ma nufa cturing defects of the GALA 2 000  MP products, a s from the purcha se da te 
(gua ra ntee period) of:  

• 1 2 MO NTHS
This gua ra ntee will not be a pplied to components with a  working life tha t is less tha n the gua ra ntee period, such a s spa res a nd

consuma bles in genera l. 
In a ddition, the gua ra ntee does not include the insta lla tion, sta rt-up, clea ning or repla cement of filters, fuses a nd cooling or oil refills. 
If the product should present a ny defect during the gua ra ntee period, GALA GAR, underta kes to repa ir it without a ny a dditiona l cha rge, 

unless the da ma ge ca used to the product is the result of a ccidents, improper use, negligence, ina ppropria te a ccessories, una uthorized 
servicing or modifica tions to product not ca rried out by GALA GAR.   

The decision to repa ir or repla ce pa rts or supply a  new a pplia nce will depend on the criterion of GALA GAR.  All repla ced pa rts a nd 
products will be the property of GALA GAR.   

In order for the gua ra ntee to become effective the product a nd the purcha se invoice must be ha nded over, duly completed a nd sta mped 
by a n a uthorized Technica l Service. Shipping a nd tra nsport expenses will be on the user’s a ccount. 

Da ma ge or unforeseen or indirect expenses resulting from a n incorrect use will not be the responsibility of GALA GAR. 

CONDITIONS GÉNÉRALES DE GARANTIE 

GALA GAR ga ra ntit le bon fonctionnement contre tout défa ut de fa brica tion du produit GALA 200 0 MP à  compter de la  da te d'acha t 
(période de ga ra ntie) de :  

• 1 2 MO IS.
Cette ga ra ntie ne s'applique pa s a ux composa nts dont la  vie utile est inférieure à  la  période de ga ra ntie  tels que les consomma bles et les

pièces de recha nge en généra l,  
Elle n'inclut pa s non plus l'insta lla tion, la  mise  en ma rche, le  nettoya ge ou le  rempla cement des filtres, fusibles et les cha rges de 

réfrigéra nt ou d'huile.  
Si le produit présente un défa ut penda nt la  période de ga ra ntie, GALAR GAR s'enga ge à  le répa rer sa ns a ucun fra is, sa uf pour les 

domma ges subis pa r le produit provena nt d'accidents, ma uva ise utilisa tion, ma uva is entretien, a ccessoires ina déqua ts, service non a utorisé 
ou modifica tions de produit non réa lisées pa r GALA GAR.   

La  décision de répa rer, rempla cer des pièces ou fournir un a ppa reil neuf se  fera  sur critère de GALA GAR.   Toutes les pièces et les 
produits rempla cés seront propriété de GALA GAR.   

Pour bénéficier de la  ga ra ntie, il fa ut remettre le produit, la  fa cture d'a cha t et le certifica t de ga ra ntie dûment rempli et ta mponné pa r un 
service technique a gréé. Les fra is d'envoi et de tra nsport seront à  la  cha rge de l'usa ger. 

Les domma ges ou les fra is imprévus ou indirects résulta nt d'un usa ge incorrect décha rgeront GALA GAR de toute responsa bilité. 
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1. DESCRIPCIÓN GENERAL CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS.

Estos equipos permiten la  solda dura  eléctrica  multiproceso:  Solda dura  MIG/MAG, Solda dura  MMA y Solda dura
TIG DC 

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS GALA 200 0  MP    Ref. 54 3000 00  
Tensión de entra da  U1 (1ph. 50 -60 hz) (1) 230  V±  10  % 
Intensida d má xima  efectiva   I1eff 25  A 
Potencia   má xima  a bsorbida  P1ma x 9 .2  KVA 
Regula ción de tensión de  solda dura  U2 min-U2ma x 15  ÷  24  V 
Ma rgen de regula ción MIG /MAG  I2min-I2ma x 25  ÷  200  A 
Intensida d má xima  proceso MIG/MAG I2ma x 200  A /  45  % 
Ø de hilo a plica bles (mm.) 0 .8  -1 .0  mm 
Velocida d hilo (m/min.) 1 .5  ÷  16  m/min 
Bobina s rollo de  hilo 15  Kg  
Ma rgen de regula ción MMA/TIG  I2min-I2ma x 20  ÷  180  A (40 %) 
Índice  de  protección mecá nica  (IP) IP 21  
Ventila ción Forza da  
Dimensiones (ANCHO xLARGO xALTO ) 280x550x45 0mm 
Peso 18  Kg  
SEGÚN NO RMAS UNE-EN 60974 . (1) O tros va lores de  tensión ba jo dema nda . 

NO UTILICE NUNCA ESTAS MÁQUINAS DE SOLDADURA PARA DESCONGELAR TUBOS. 

Dimensiones genera les de los equipos 
GALA 2000  MP 

Dimensiones genera les del equipo 
GALA 2000  MP +  Esta ción de Tra ba jo Móvil 
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1.1  ACCESORIOS. 

INCLUIDO S DE SERIE: 
REFERENCIA DESCRIPCIÓ N 
5 431 704 7 MANUAL GALA 20 00  MP 
5 431 202 9 Ca ble de entra da  
4 921 601 8 Conexión má quina -ga s (2  m) 
5 311 221 9 Ca ble ma sa  
1 214 030 121 1 Ruleta  Ø 30 , 0 .8-1 .0  mm “V” 

RECO MENDADO S PARA USO  MEDIANTE PRO CESO  MIG/MAG : 
REFERENCIA DESCRIPCIÓ N 

5 171 209 0 Esta ción de tra ba jo móvil (consulta r a pa rta do 2 . ) 
3 760 000 0 Ma norreductor Argón Mod. EN 2  
3 550 000 0 Vá lvula  economiza dora  de ga s de protección 

8 800 15 P Antorcha  MIG Ga la  1 500  4 mts. 
8 800 25 P Antorcha  MIG Ga la  2 500  4 mts. 

5 777 Panta lla  electrónica  a utomá tica  

RECO MENDADO S PARA USO  MEDIANTE PRO CESO  TIG : 
1 905 170 4P Antorcha  TIG SR 17  V 4m 

3 760 000 0 Ma norreductor Argón Mod. EN 2  
5 777 Panta lla  electrónica  a utomá tica  

RECO MENDADO S PARA USO  MEDIANTE PRO CESO  MMA: 
2 590 40 Accesorios electrodo 300  A-3 5/50 

1 704 V1 0 Estufa  ca lenta miento de electrodos (Termosta to-Termómetro) 

GALA GAR dispone de una  completa  ga ma  de a ccesorios de solda dura , en la  que podrá  
encontra r los má s a decua dos a  su necesida d. Pa ra  la  utiliza ción de cua lquier otro a ccesorio 
consulte  con el fa brica nte. 

EMPLEE SOLO LOS REPUESTOS Y ACCESORIOS RECOMENDADOS. 

1.2 MODALIDADES DE USO 

Modo de uso sta nda rd. Modo de uso sobre esta ción de tra ba jo 

Estac ión de Tra baj o Móvil 
Ref. 51 7 .1 2 .0 90  

GALA 200 0  MP 
Ref. 54 3 .0 0 .0 0  

GALA 200 0  MP 
Ref. 54 3 .0 0 .0 0  



GALA 2000  MP 6  

2. TRANSPORTE E INSTALACIÓN.

2.1. TRANSPORTE Y EMBALAJE

En el tra nsporte  del equipo deben evita rse  los golpes y los movimientos bruscos. Protegerse e l emba la je  de la  ca ída  de a gua .
¡MANIPULE EL EQUIPO CON CUIDADO, AUMENTARA LA VIDA DEL MISMO! 

2.2. INSTALACIÓN ELÉCTRICA DE ALIMENTACIÓN. 

La  insta la ción eléctrica  de los equipos que  componen el sistema , debe rea liza rla  persona l especia liza do a tendiendo a  la s 
norma s en vigor. 

El empla za miento deberá  cumplir los siguientes requisitos: 
- Lug a r:  Seco y ventila do. Aleja do suficientemente del puesto de solda dura  con el fin de evita r que  e l polvo y la  polución

orig ina da  en el proceso de tra ba jo pueda  introducirse  en el equipo. No tra ba je  nunca  ba jo lluvia .
- El cua dro de distribución en dónde se  debe conecta r la  má quina , debe esta r compuesto, a l menos,  de  los siguientes

elementos:

IN
ST

A
LA

C
IÓ

N
 

D
O

M
ÉS

TI
C

A 

CLAVIJA MANGUERA BASE Y PRO TECCIÓ N ELÉCTRICA 

“SCHUKO” 
2P +  T 16A 

BASE 2P 16A +  TT 

INTERRUPTO R 
MAGNETO TÉRMICO 2P 16A-(230 V) 

INTERRUPTO R 
DIFERENCIAL 2P 25A /  300  mA 

IN
ST

A
LA

C
IÓ

N
 

IN
D

U
ST

RI
A

L 

CLAVIJA MANGUERA BASE Y PRO TECCIÓ N ELÉCTRICA 

“CETAC” 
2P +  T 32A 

BASE 2P 32A +  TT 

INTERRUPTO R 
MAGNETO TÉRMICO 2P 25A-(230 V) 

INTERRUPTO R 
DIFERENCIAL 2P 25A /  300  mA 

     La  conexión a  la  red se  rea liza  media nte la  ma nguera  de entra da . ¡IMPO RTANTE! Compruebe que  e l ca ble  está  conecta do a  
un enchufe con toma  de tierra  efica z.  

Toda  tensión de a limenta ción que  este  fuera  del ma rgen nomina l provoca  la  a ctua ción del sistema  de protección impidiendo 
la  opera ción de solda dura . 

GALA 2000  MP En ca so de ser necesa rio el uso de una  ma nguera  de 
a limenta ción de má s longitud o la  conexión a  una  a la rga dera , 
tenga  en cuenta  los va lores de   esta  ta bla . Estos va lores son 
orienta tivos y se ven influidos por el esta do de los conductores, 
la s conexiones y la  tempera tura  a mbiente. 

Longitud SECCIÓ N 
Ha sta  15  m 4  mm2  

> 15  m Ha sta  50  m 6 mm2  

LAS INSTALACIONES ELÉCTRICAS SOLO DEBEN SER MANIPULADAS POR PERSONAL ESPECIALIZADO 

ANTES DE ENCENDER EL EQUIPO COMPRUEBE QUE LA PINZA DE ELECTRODO ESTÁ SEPARADA 
DE LA MASA DE SOLDADURA. 

NO OLVIDE CONECTAR LA TOMA DE TIERRA EN LA CLAVIJA.  
ASEGÚRESE QUE LA TENSIÓN DE LA RED COINCIDE CON LA ESTABLECIDA EN LA MÁQUINA. 
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3. PUESTA EN MARCHA. FUNCIONAMIENTO Y REGLAJES.

3.1. MANDOS DE OPERACIÓN. 

A Panel frontal de control 

B Euroconector. Conexión de a ntorcha s MIG de solda dura . 

C Polo positivo. D Polo negativo. 

E Conexión cambio de polaridad. 

F Eje soporte carrete hilo bobina de 15 Kg. Control de presión de giro. 
Puede  regula rse la  resistencia  a l g iro media nte  el sistema  de  presión centra l. 

G Maneta de regulación de 
presión de a rra stre  de hilo. H Motor de arrastre 

I Conducto entrada de gas. J O/I Interruptor general 
ON / OFF 

K Manguera de alimentación. 

1
2

3

5
4

H 

G 
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D

A 

B 
E J 

I 

K 
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3.1.1 PANEL FRONTAL DE CONTROL 

A1 Voltimetro dig ita l 

A2 Amperímetro dig ita l 

A3 Regula ción velocida d hilo (MIG/ MAG) 

A4 Pulsa dor purga  de hilo 

A5 Potenciómetro de regula ción inducta ncia  

A6 Selector modo pulsa ción 2T-4T 

A7 Selector MMA-TIG / MIG 

A8 Regula ción Intensida d (MMA)   /    Regula ción Tensión de solda dura  (MIG/ MAG) 

LD1 Led verde indica dor de puesta  en ma rcha . 

LD2 Indica dor desa ctiva ción de por sobreca rga  térmica  o condiciones de tensión eléctrica  de entra da  fuera  de ma rgen. 

3.2 SOLDADURA MIG/MAG. INSTALCIÓN Y PUESTA EN MARCHA 

3.2.1 INSTALACIÓN DEL SISTEMA MIG/MAG STANDARD CON GAS. ANTORCHA A POSITIVO 

MARCA REF. DESCRIPCIÓ N O BSERVACIO NES 
1  543120 29  Ca ble  de entra da  INCLUIDO  
2  121403 0121 0  Ruleta  "V" 0 ,6-0 ,8  mm 
3  121403 0121 1  Ruleta  "V" 0 ,8-1 ,0  mm INCLUIDO  
4  121403 0123 1  Ruleta  AL "U" 1 ,0  -1 ,2  mm Pa ra  solda dura  en a luminio 
5  492160 18  Conexión má quina -ga s (2  m) INCLUIDO  
6  376000 00  Ma norreductor Argón Mod. EN 2  

7 .1  880015 P Antorcha  MIG Ga la  1500  4mts. 
7 .2  880025 P Antorcha  MIG Ga la  2500  4mts. 
8  5722  Sirga  gra fito 4  m Pa ra  solda dura  en a luminio 
9  531122 19  Ca ble  ma sa  CO NECTADO  A NEGATIVO  

12  543125 60  Ca ble  conexión ca mbio pola rida d CO NECTADO  A PO SITIVO  

A1 

A2 

A6  

A5  

A3 A4 

A8 LD2 LD1A7 
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3.2.2 INSTALACIÓN DEL SISTEMA MIG/MAG SIN GAS (FCAW). ANTORCHA A NEGATIVO 

MARCA REF. DESCRIPCIÓ N O BSERVACIO NES 
1  543120 29  Ca ble  de entra da  INCLUIDO  

7 .1  880015 P Antorcha  MIG Ga la  1500  4mts. 
7 .2  880025 P Antorcha  MIG Ga la  2500  4mts. 
9  531122 19  Ca ble  ma sa  CO NECTADO  A PO SITIVO  

12  543125 60  Ca ble  conexión ca mbio pola rida d CO NECTADO  A NEGATIVO  
13  121403012 21  Ruleta  estria da  0 ,8-1 ,0  Pa ra  hilo tubula r 

3.2.3 PUESTA EN MARCHA DEL SISTEMA MIG/MAG 

1) Asegura rse que la  tensión en la  red es de 230  V.
2) Conecta r e l ca ble  de a limenta ción con la  cla vija  a decua da  a  la  toma  monofá sica  correspondiente . Véa se  2 .2 .
3) Rea liza r e l ca mbio de pola rida d si es necesa rio. En MIG /MAG CO N GAS  la  a ntorcha  debe esta r a  positivo.
4) Si e l ma teria l a  solda r es a luminio ca mbie  la  sirga  y e l tubo guía  hilo por la  sirga  de  gra fito con la  a ntorcha

tota lmente estira da .
5) Según el diá metro del hilo, coloca r la  ra nura  de la  rueda  a rra stra dora  a decua da  a l tra ba jo que  va  a

desa rrolla r.
6 ) Elegir e l ga s a decua do a l tipo de hilo a  solda r. En el ca so de lleva r esta ción de tra ba jo móvil comproba r que  la

botella  de ga s está  bien a cog ida  por el sistema  de porta botella s. Sobre todo comproba r que la  ca dena  de
segurida d está  perfecta mente fija da .

7) Monta r e l ma norreductor y conecta r e l tubo del ga s comproba ndo que  éste  no tiene pérdida s a  lo la rgo de
todo el circuito.

8) Coloca r la  bobina  de  hilo en el e je  del soporte ca rrete  de hilo.
9) Enca ja r e l hilo en el sistema  de a rra stre . No a busa r de la  ma neta  de presión del hilo ya  que si ésta  está

dema sia do prie ta , puede producirse la za da s, y si la  ma neta  se  encuentra  dema sia do floja , e l hilo puede llega r
a  pa tina r.

10) Una  vez enca ja do el hilo, ya  puede conecta r la  a ntorcha  MIG/MAG. La  ca rga  del hilo a  la  a ntorcha  se  rea liza
media nte el pulsa dor de  sa ngra do de hilo.
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3.3. SOLDADURA TIG. INSTALACIÓN Y PUESTA EN MARCHA 

3.3.1 INSTALACIÓN DEL SISTEMA TIG. ANTORCHA A NEGATIVO 

MARCA REF. DESCRIPCIÓ N O BSERVACIO NES 
1  543120 29  Ca ble  de entra da  INCLUIDO  
5  492160 18  Conexión má quina -ga s (2  m) INCLUIDO  
9  531122 19  Ca ble  ma sa  CO NECTADO  A PO SITIVO  
6  376000 00  Ma norreductor Argón Mod. EN 2  

10  190517 04P Antorcha  TIG SR 17  V 4m CO NECTADO  A NEGATIVO  
12  543125 60  Ca ble  conexión ca mbio pola rida d NO  CO NECTADO  

3.3.2 PUESTA EN MARCHA DEL SISTEMA TIG 
1) Asegura rse  que  la  tensión en la  red es de 230  V.
2) Conecta r e l ca ble  de a limenta ción con la  cla vija  a decua da  a  la  toma  monofá sica  correspondiente. Véa se  2 .2 .
3) Comproba r que  la  pola rida d de la  a ntorcha  es nega tivo.
4) Comproba r que  e l ga s es Argón. En el ca so de lleva r esta ción de tra ba jo móvil comproba r que  la  botella  de ga s está  bien

a cogida  por e l sistema  de porta botella s. Sobre todo comproba r que  la  ca dena  de segurida d está  perfecta mente fija da .
5) Monta r e l ma norreductor y conecta r e l tubo del ga s comproba ndo que  éste  no tiene pérdida s a  lo la rgo de todo el circuito.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODO REVESTIDO (MMA). INSTALACIÓN Y PUESTA EN MARCHA. 

3.4.1 INSTALACIÓN DEL SISTEMA MMA. PINZA A POSITIVO (POLARIDAD INVERSA) 

MARCA REF. DESCRIPCIÓN  OBSERVACION ES 
1  543120 29  Ca ble  de entra da  INCLUIDO  
9  531122 19  Ca ble  ma sa  CO NECTADO  A NEGATIVO  

11  259040  Accesorios e lectrodo 300A-3 5/50  (CO NECTADO  A PO SITIVO ) 
12  543125 60  Ca ble  conexión ca mbio pola rida d NO  CO NECTADO  
14  1704V10  Estufa  TRC V10 (Termosta to-Termómetro) Pa ra  seca r los e lectrodos 

3.4.2 PUESTA EN MARCHA DEL SISTEMA MMA 
1) Asegura rse  que  la  tensión en la  red es de 230  V.
2) Conecta r e l ca ble  de a limenta ción con la  cla vija  a decua da  a  la  toma  monofá sica  correspondiente. Véa se  2 .2 .
3) Conecta r pinza  a  pola rida d recomenda da  por fa brica nte  de e lectrodos.  Norma lmente a  positivo.
4) Conecta r ma sa   a  piza  a  solda r o mesa  de solda dura . Comproba r correcta  conexión de ma sa s de solda dura .
5) Comproba r que  los e lectrodos no estén húmedos. En ca so necesa rio rea liza r preca lenta miento de e lectrodos dura nte a l

menos una  hora  con estufa .

14 
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4. OPERACIONES DE MANTENIMIENTO. RECOMENDACIONES.

Con el fin de proporciona r una  la rga  vida  a l equipo 
deberemos seguir una s norma s funda menta les de 
ma ntenimiento y utiliza ción. Atienda  esta s 
recomenda ciones. 
UN BUEN MANTENIMIENTO  DEL EQ UIPO  EVITARÁ UN 
GRAN PO RCENTAJE DE AVERÍAS. 

4 .1  MANTENIMIENTO  DE LA MÁQ UINA. 
RECO MENDACIO NES GENERALES. 

Antes de rea liza r cua lquier opera ción sobre la  má quina  o 
los ca bles de solda dura , debemos coloca r  e l interruptor del 
equipo en la  posición "O " de má quina  desconecta da . 

La  intervención sobre la  má quina  pa ra  la  rea liza ción de 
opera ciones de ma ntenimiento y repa ra ción, debe 
rea liza rse  por persona l especia liza do. 

� SO PLE PERIÓ DICAMENTE CO N AIRE CO MPRIMIDO  EL
INTERIO R DE LA MÁQ UINA 

La  a cumula ción interior de polvo metá lico es una  de la s 
principa les ca usa s de a vería s en este  tipo de equipos ya  que 
está n sometidos a  una  gra n polución. Como medida  
funda menta l debe sepa ra rse  e l equipo del luga r de 
solda dura , evita ndo una  coloca ción a  corta  dista ncia . 
Ma ntener la  má quina  limpia  y seca  es funda menta l. Debe 
sopla rse  e l interior con la  frecuencia  que sea  necesa ria . 
Debemos evita r cua lquier a noma lía  o deterioro por la  
a cumula ción de polvo. Sople  con a ire  comprimido limpio y 
seco el interior del equipo. Como rutina  que ga ra ntice un 
correcto funciona miento del equipo debe comproba rse que 
una  vez sopla do éste   la s conexiones e léctrica s siguen 
correcta mente a preta da s. 
¡ATENCIÓ N!:  SEPARE SUFICIENTEMENTE LA MÁQ UINA 
DEL PUESTO DE TRABAJO .  

EVITE LA ENTRADA DE PO LVO  METÁLICO  AL EQ UIPO . 

� UBIQ UE EL EQ UIPO  EN UN LUGAR CO N
RENO VACIÓ N DE AIRE LIMPIO . 

La s ventila ciones de la  má quina  deben ma ntenerse  libres. 
Esta  debe ubica rse  en un empla za miento donde exista  
renova ción de a ire . 
LA MÁQ UINA DEBE FUNCIO NAR SIEMPRE CO N LA 
ENVO LVENTE PUESTA. 

�NO  DESCO NECTE LA MÁQ UINA SI ESTA SE
ENCUENTRA CALIENTE. 

Si ha  a ca ba do el tra ba jo no desconecte  inmedia ta mente 
la  má quina , espere a  que  e l sistema  de refrigera ción 
interior la  enfríe  tota lmente. 

�MANTENGA EN BUENAS CO NDICIO NES DE USO  LO S
ACCESO RIO S DE SO LDADURA. 

�UNA VEZ FINALIZADA LA O PERACIÓ N DE SO LDEO
EVITE EL CO NTACTO DIRECTO  DE LA PINZA 
PO RTAELECTRO DO S CO N LA MASA DE SO LDADURA Y 
EL RESTO DE PIEZAS CO NECTADAS A ELLA. 

�MANTENGA EN BUENAS CO NDICIO NES DE USO
LA PISTOLA DE SO LDADURA. 

Una  pistola  da ña da  o desga sta da  puede oca siona r 
solda dura s poco efica ces. 

�AL FINALIZAR LA O PERACIÓ N DE SO LDEO
VERIFIQ UE Q UE EL GATILLO  DE LA ANTORCHA ESTÁ 
DESBLO Q UEADO . (En el ca so de utiliza r pistola s con 
bloqueo mecá nico del pulsa dor) 

4 .2  RECO MENDACIO NES PARA REDUCIR LAS MO LESTIAS 
PO R CO MPATIBILIDAD ELECTRO MAGN ÉTICA (CEM). 

El usua rio es responsa ble  de la  insta la ción y utiliza ción del 
ma teria l de solda dura  siguiendo la s instrucciones de este 
ma nua l y la s siguientes recomenda ciones: 

Antes de insta la r e l ma teria l de solda dura  debe tener en 
cuenta  la  presencia  en los a lrededores de: 

• Ca bles de potencia , control, seña liza ción y te léfono.
• Receptores y tra nsmisores de ra dio y te levisión.
• O rdena dores y otros equipos de control.
• Equipo crítico de segurida d.
• Persona s con estimula dores ca rdía cos o a pa ra tos pa ra

la  sordera .
• Ma teria l de medida  y ca libra ción.

Pa ra  reducir la s molestia s por CEM tenga  en cuenta  la
hora  del día  en que  la  solda dura  u otra s a ctivida des se 
lleva rá n a  ca bo. Aleje  la s posibles víctima s de interferencia s 
de la  insta la ción de solda dura . 

CO NECTE SIEMPRE LA MÁQ UINA A LA 
ALIMENTACIÓ N CO N UNA TO MA DE TIERRA EFICAZ. 

EN CASO  DE PRECISAR BLINDAJES O  FILTRADO  DE 
RED SUPLEMENTARIO  CO NSULTE CO N NUESTRO  

SERVICIO  TÉCNICO . 

REALICE LAS O PERACIO NES DE MANTENIMIENTO DEL 
EQ UIPO  DESCRITAS EN ESTE MANUAL. 

UTILICE CABLES DE SO LDADURA TAN CO RTOS 
CO MO  SEA PO SIBLE Y CO LO CADO S UNO  JUNTO  A 

O TRO  CERCA DEL SUELO . 

EQ UIPO  PREVISTO PARA USARSE EN ENTORNO  
INDUSTRIAL, PUDIENDO  EXISTIR DIFICULTADES 
ELECTRO MAGN ÉTICAS EN O TRO S AMBIENTES 

CAUSADO S PO R PERTURBACIO NES CO NDUCIDAS Y 
RADIADAS. 

EN CASO  DE PUESTA A TIERRA DE LA PIEZA A SO LDAR 
TENGA EN CUENTA LA SEGURIDAD DEL O PERARIO  Y LAS 

REGLAMENTACIO NES NACIO NALES
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5. ANOMALÍAS. CAUSAS PROBABLES. SOLUCIONES POSIBLES.

SÍNTOMA. ANOMALÍA CAUSA PROBABLE. SOLUCIÓN POSIBLE. 

PROBLEMA GENERAL. 
NO FUNCIONA NADA. 

1 .O bserva r que la  tensión en la  entra da  de la  má quina
existe;  de no ser a sí ha y que proceder a  ca mbia r la  toma . Es
conveniente observa r si ha y a lgún ma gnetotérmico
"sa lta do".

La  má quina  ca rece de tensión en a lguno o 
todos sus elementos vita les.  

2 .Comproba r los fusibles de la  fuente de potencia  situa dos
en el pa nel centra l. (Ver hoja  de Repuestos)
3 .Deben desmonta rse los pa neles de la  má quina  testea ndo
los puntos del esquema  eléctrico lógicos pa ra  el ca so.

SALTA LIMITADOR. 
Ca libre del interruptor ma gnetotérmico  
ba jo pa ra  el ca so. Puede existir un cortocircuito 
que es el que provoca  que dispa re el limita dor. 

Ca mbie el ma gnetotérmico por otro de ma yor ca libre. Es 
importa nte que el interruptor ma gnetotérmico sea  de una  
curva  ca ra cterística  tipo lenta . En el ca so de que la  
insta la ción e léctrica  sea  de potencia  limita da  debe proba r la  
rea liza ción del tra ba jo de solda dura  a  niveles de corriente  
má s ba jos. 

EL EQUIPO HACE "RUIDO" 
Ca rca sa  metá lica  suelta . Revisa r y a tornilla r la  ca rca sa . 
Conexiones eléctrica s  defectuosa s. Apreta r correcta mente la s conexiones. 
Ventila dor da ña do  o ma l sujeta do. Revisa r ventila dor. 

CON INDICADOR VERDE LD1 
ENCENDIDO EL EQUIPO NO 

SUELDA 

Sistema  de protección a ctivo. Piloto á mba r 
"LD2 " ilumina do. 

Equipo sobreca lenta do, espere a  que el equipo se enfríe. 
Tensión de a limenta ción fuera  del ma rgen nomina l. Ca mbie 
de toma  de a limenta ción.  

SE QUEMA EL ELECTRODO EN 
SOLDADURA TIG 

Intensida d de solda dura  excesiva  pa ra  un 
determina do electrodo. 

Disminuir corriente de solda dura  o ca mbia r el electrodo por 
uno de ma yor diá metro. 

Utiliza ción de pola rida d inversa . Coloca r el electrodo a l polo nega tivo. 
Fa lta  de ga s de protección. Regula r a  un ca uda l a decua do. 

EXISTE UN CALENTAMIENTO 
ANORMAL EN EL EQUIPO. 
LA PROTECCIÓN TÉRMICA 

ACTÚA RÁPIDAMENTE 

El equipo esta  situa do de ta l forma  que se 
impide una  correcta  ventila ción. 

Sitúe el equipo en una  zona  donde exista  renova ción de 
a ire. 

El ventila dor no a ctúa . Reempla za r ventila dor. 
El equipo esta  situa do en un a mbiente muy 
cá lido. 

Evite un empla za miento en donde la  exposición a l sol sea  
directa .  

Existe interiormente una  conexión floja . Revisa r conexiones eléctrica s de potencia . 
MÁQUINA CONECTADA Y 
CON LD1 ILUMINADO, AL 
PULSAR NO REACCIONA 

Fa llo del interruptor de la  pistola  que no 
rea liza  perfecta mente el conta cto. Ca mbia r microinterruptor de la  pistola . 

AL PULSAR LA PISTOLA, SI 
BIEN SALE HILO, NO EXISTE 

POTENCIA O/Y NO FLUYE 
GAS DE PROTECCIÓN 

Fa llo eléctrico o fa llo en la  electrová lvula . 

Debe determina rse si el fa llo proviene de la s pla ca s 
electrónica s o bien es un fa llo de conexión eléctrica .  
Compruebe que la  bobina s de la  electrová lvula  no este  
a bierta s. 

AL DEJAR DE PULSAR, EL GAS 
DE PROTECCIÓN SIGUE 

FLUYENDO. 

Existe una  impureza  en la  cá ma ra  interior de 
la  electrová lvula  que impide que el émbolo de 
ésta  cierre completa mente. 

Desmonte y limpie la  electrová lvula . 

AL FINALIZAR DE SOLDAR EL 
HILO QUEDA PEGADO AL 

TUBO DE CONTACTO DE LA 
ANTORCHA 

Se esta  solda ndo con la  tobera  muy próxima  a  
la  pieza  a  solda r Corrija  la  dista ncia  a  la  pieza  de solda dura  

AL FINALIZAR DE SOLDAR LA 
LONGITUD FINAL DE HILO ES 

MUY ELEVADA 

Se retira  la  a ntorcha  de forma  inmedia ta  a l 
deja r de oprimir el pulsa dor de la  a ntorcha . 

El sistema  de control de long itud fina l de hilo exige que no 
se retire de forma  inmedia ta  la  a ntorcha  de solda dura  a l 
deja r de oprimir el pulsa dor de la  a ntorcha . 

EL EQUIPO NO SUELDA 
CORRECTAMENTE. 

“REGULA MAL” 

Tensión efectiva  de solda dura  ba ja . O nda  de 
sa lida  no correcta . 

Comproba r que no existe un fa llo de fa se en la  tensión de 
a limenta ción. 
Comproba r que los elementos e léctricos de conta cto del 
circuito de solda dura  son correctos:  Ma sa  de solda dura , 
superficies oxida da s o muy sucia s. tobera  de conta cto de 
diá metro superior a l del hilo...etc. 
Testea r el esquema  eléctrico de la  fuente de potencia .  
Tensiones de entra da  y sa lida  a l rectifica dor. 

El hilo de solda dura  tiene una  resistencia  
mecá nica  en su sa lida  que impide que 
ma ntenga  una  velocida d uniforme. 

Examine la  pistola  de solda dura . Sople el interior de esta  
(sirga ) con a ire comprimido.  

EN EL PROCESO DE 
SOLDADURA EXISTEN 

MUCHAS PROYECCIONES. 
Ga s de protección no a decua do. En la  solda dura  de los a ceros norma les a conseja mos la  

utiliza ción de un ga s mezcla  Ar-CO 2 . 
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SÍNTOMA. ANOMALÍA CAUSA PROBABLE. SOLUCIÓN POSIBLE. 

EL INICIO DE LA SOLDADURA 
ES MUY AGRESIVO. 
EXISTEN MUCHAS 
PROYECCIONES. 

Se esta  rea liza ndo solda dura  de a luminio 
existiendo un problema  de a rra stre que 
provoca  un encendido de a rco incorrecto a l 
queda r el hilo frena do a l choca r con la  pieza . 

Examine el proceso de a rra stre. Evite que la s pistola  rea lice  
“coca s”, ma nteniéndola  en línea  recta . Debe conseguir que 
el hilo a l choca r con la  pieza  no quede frena do. 

La  longitud de hilo a l comenza r el proceso de 
solda dura  es muy la rga . 

Corrija  opera tiva  de fin de a rco. Evite ceba r una  longitud 
fina l de hilo excesiva mente la rga . 

LA INTERVENCIÓN SOBRE EL EQUIPO DEBE SER REALIZADA POR PERSONAL ESPECIALIZADO. 

TANTO AL COMIENZO COMO AL FINAL DE UNA REPARACIÓN COMPRUEBE LOS NIVELES DE AISLAMIENTO 
DEL EQUIPO. DESCONECTE LAS PLACAS ELECTRÓNICAS AL MEDIR EL AISLAMIENTO.  

SOPLE CON AIRE COMPRIMIDO EL INTERIOR DEL EQUIPO. 

El medidor de  a isla miento será  de una  tensión de  500  V DC y será  a plica do en los siguientes puntos del circuito:  
- Alimenta ción - Tierra :  Ra  >  50  Mohms.
- Solda dura  - Tierra :  Ra  >  50  Mohms.
- Alimenta ción - Solda dura :  Ra  >  50  Mohms.

ANTES DE ENCENDER EL EQUIPO COMPRUEBE QUE ÉSTE SE ENCUENTRA EN VACÍO.  
NO ACCIONE EL INTERRUPTOR ON/OFF CON CARGA ELÉCTRICA ACOPLADA A LOS 
CONECTORES DE SOLDADURA. 
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6. MEDIDAS DE SEGURIDAD.

La  utiliza ción de estos equipos exige  en su utiliza ción y ma ntenimiento un gra do má ximo de responsa bilida d. Lea  
a tenta mente este  ca pitulo de segurida d, a sí como el resto del ma nua l de instrucciones, de ello dependerá  que el uso 
que  ha ga  del equipo sea  el correcto. 

En beneficio de su segurida d y de  la  de  los demá s, recuerde  que:  
¡CUALQ UIER PRECAUCIÓ N PUEDE SER INSUFICIENTE!. 

Los equipos de solda dura  a  los que se  refiere este  ma nua l son de ca rá cter e léctrico, es 
importa nte , por lo ta nto, observa r la s siguientes medida s de segurida d:  
• La  intervención sobre  el equipo debe rea liza rla  exclusiva mente persona l especia liza do.
• El equipo debe  queda r conecta do a  la  toma  de  tierra  siendo esta  siempre efica z.
• El empla za miento del equipo no debe ser una  zona  húmeda .
• No utiliza r e l equipo si los ca bles de solda dura  o a limenta ción se  encuentra n da ña dos.

Utiliza r reca mbios origina les.

• Asegúrese de  que la  pieza  a  solda r ha ce un perfecto conta cto eléctrico con la  ma sa  del equipo.
• En cua lquier intervención de ma ntenimiento o desmonta je  de a lgún elemento interior de la  má quina  debe

desconecta rse  ésta  de la  a limenta ción eléctrica .
• Evita r la  a cción sobre  los conmuta dores del equipo cua ndo se está  rea liza ndo la  opera ción de solda dura .
• Evita r a poya rse directa mente sobre la  pieza  de tra ba jo. Tra ba ja remos siempre  con gua ntes de protección.
• La  ma nipula ción sobre la s pistola s y ma sa s de solda dura  se  rea liza rá  con el equipo desconecta do (Posición O FF

(O ) del interruptor genera l). Evita r toca r con la  ma no desnuda  la s pa rtes e léctrica mente a ctiva s (pistola , ma sa ,
etc.).

Es conveniente limpia r la  pieza  de tra ba jo  de la  posible  existencia  de gra sa s y disolventes 
da do que esta s pueden descomponerse en el proceso de solda dura  desprendiendo un 
humo que puede ser muy tóxico. Esto mismo puede suceder con a quellos ma teria les que  
incorporen a lgún tipo de tra ta miento superficia l (cinca do, ga lva niza do etc.). Evítese en todo 
momento la  inha la ción de  los humos desprendidos en el proceso. Protéja se del humo y 
polvo metá lico que pueda  orig ina rse. Utilice  má sca ra s a nti-humo homologa da s. El tra ba jo 
con estos equipos debe rea liza rse  en loca les o puestos de tra ba jo donde exista  una  
a decua da  renova ción de a ire . La  rea liza ción de procesos de  solda dura  en luga res cerra dos 
a conseja  la  utiliza ción de a spira dores de humo a decua dos. 

En el proceso de solda dura  el a rco eléctrico forma do emite una s ra dia ciones de tipo 
infra rrojo y ultra viole ta , ésta s son perjudicia les pa ra  los ojos y pa ra  la  piel, por lo ta nto debe 
proteger convenientemente  esta s zona s descubierta s con gua ntes y prenda s a decua da s. La  
vista  debe queda r protegida   con un sistema  de protección homologa do de un índice de  
protección mínimo de 11 . Con má quina s de solda dura  por a rco eléctrico utilice  ca reta  de  
protección pa ra  la  vista  y la  ca ra . Utilice  siempre elementos de protección homologa dos. 
Nunca  utiliza r lentes de conta cto, pueden queda r a dherida s a  la  córnea  a  ca usa  del fuerte  
ca lor ema na do en el proceso. Tenga  en cuenta  que el a rco se  considera  peligroso en un 
ra dio de  15  metros. 

Dura nte el proceso de solda dura  sa lta n proyecciones de ma teria l fundido, deben toma rse  
la s debida s preca uciones. En la s proximida des del puesto de tra ba jo debe ubica rse un 
extintor. Evita r la  existencia  de ma teria les infla ma bles o explosivos en la s proximida des del 
puesto de tra ba jo. Evita r que se  produzca  fuego a  ca usa  de la s chispa s o escoria s. Utilice  
ca lza do  homologa do pa ra  este  tipo de opera ciones. Utilice  protectores a uditivos 
homologa dos si e l ruido es e leva do. 

No dirig ir nunca  el tra za do de la  pinza  porta electrodos ha cia  la s persona s. 
En entornos con riesgo a umenta do de choque eléctrico, incendio, cerca nía s de productos 
infla ma bles o a ltura , observe la s disposiciones na ciona les e  interna ciona les  que  
corresponda n. 
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1. GENERAL DESCRIPTION. TECHNICAL CHARACTERISTICS.

This equipment ena ble  the  electric multiprocess welding :  MIG/MAG welding , MMA welding  a nd TIG DC welding . 

TECHNICAL CHARACTERISTICS GALA 200 0  MP    Ref. 54 3000 00  
Input volta ge U1  (1 Ph.  50 -60Hz) (1) 230  V±  10  % 
Ma ximum input intensity I1 ma x 25  A 
Ma ximum effective intensity I1eff 9 .2  KVA 
Welding  volta ge  U2min - U2ma x. 15  ÷  24  V 
Continuous MIG/MAG a djustment ma rgin  I2 min-I2ma x 25  ÷  200  A 
MIG welding  intensity l2  200  A /  45  % 
Applica ble  wire dia meters (mm.) 0 .8  -1 .0  mm 
Wire reels 1 .5  ÷  16  m/min 
Wire speed (m/min.) 15  Kg  
Continuous MMA/TIG a djustment ma rgin I2min-I2 ma x 20  ÷  180  A (40 %) 
Mecha nica l protection index (IP cla ss) IP 21  
Ventila tion Forzed 
Dimensions 280x550x45 0mm 
Weight 18  Kg  
According  to UNE-EN 6097 4 . (1 ) O ther power supply volta ge va lues on dema nd. 

NEVER USE THESE WELDING MACHINES TO DEFROST TUBES. 

Ge nera l dimensions 
GALA 2000  MP 

Ge nera l dimensions 
GALA 2000  MP +  Worksta tion 
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1.1 ACCESSORIES. 

SUPPLIED AS STANDARD WITH EQ UIPMENT: 

REFERENCE DESCRIPTIO N 
5 431 704 7 Instructions Ma nua l 
5 431 202 9 Input ca ble 
4 921 601 8 Ma chine-ga s connection (2  m) 
5 311 221 9 Ea rth cla mp ca ble 
1 214 030 121 1 Wire reel Ø3 0, 0 .8 -1 .0  mm “V” 

RECO MMENDED IN MIG/MAG PRO CESS :  

REFERENCE DESCRIPTIO N 
5 171 209 0 Mobile Worksta tion (Plea se refer Section 2 ). 
3 760 000 0 Argon pressure reducing va lve – Mod.  EN 2  
3 550 000 0 Welding shielding ga s sa ver va lve. 

8 800 15 P MIG Ga la  1 500  torch 4mts. 
8 800 25 P MIG Ga la  2 500  torch 4mts. 

5 777 Automa tic electronic shield 

RECO MMENDED IN TIG PRO CESS :  

1 905 170 4P TIG SR 17  V torch 4m 
3 760 000 0 Argon pressure reducing va lve – Mod.  EN 2  

5 777 Automa tic electronic shield 

RECO MMENDED IN MMA PRO CESS :  

2 590 40 Electrode 30 0 A-35 /5 0 a ccessories 
1 704 V1 0 Electric electrode hea ter (Thermosta t a nd Thermometer) 

GALA GAR ha s a  complete  ra nge of welding a ccessories where you ca n find those most suited to 
your needs. For use  of a ny other a ccessory check with the ma nufa cturer. 

USE ONLY THE RECOMMENDED SPARE PARTS AND ACCESSORIES.

1.2 USING MODES. 

Sta nda rd use  mode O n Worksta tion use mode 

Workstation 
Ref. 51 7 .1 2 .0 90  

GALA 200 0  MP 
Ref. 54 3 .0 0 .0 0  

GALA 200 0  MP 
Ref. 54 3 .0 0 .0 0  
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2. TRANSPORT AND INSTALLATION.
2.1. TRANSPORT AND PACKAGING

Knocks a nd sudden movements must be a voided when tra nsporting  the equipment. In a ny ca se , the pa cka ging  must be 
protected from wa ter. 

HANDLE THE EQUIPMENT CAREFULLY, IT WILL LAST LONGER ! 

2.2. ELECTRICAL SUPPLY INSTALLATION. 

The electrica l insta lla tion of the equipment ma king  up the system must be ca rried out by specia lised personnel a ccording  to 
the a pplica ble  sta nda rds.  

The loca tion must fulfill the following  conditions: 
- Pla ce:  Dry a nd ventila ted.  Far enoug h a wa y from the welding  a rea  in order to prevent the dust ca used by the welding

process from getting  into the equipment. Never work in the ra in.
- The distribution pa nel where the ma chine ha s to be connected must ha ve the following  elements, a t lea st:
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CABLE PLUG  SO CKET AND ELECTRICAL PRO TECTIO N DEVICES 

“SCHUKO” 

2P +  T 16A 

SO CKET 2P 16A +  TT 

MAGN ETOTHERMAL 
SWITCH 2P 16A-(230 V) 

DIFFERENTIAL 
CIRCUIT-BREAKER 2P 25A /  300  mA 
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CABLE PLUG  SO CKET AND ELECTRICAL PRO TECTIO N DEVICES 

“CETAC”

2P +  T 32A 

SO CKET 2P 32A +  TT 

MAGN ETOTHERMAL 
SWITCH 2P 25A-(230 V) 

DIFFERENTIAL 
CIRCUIT-BREAKER 2P 25A /  300  mA 

The connection to the ma ins is ma de by the input hose. IMPO RTANT! Verify tha t the wire  is connected to a  plug  with a n efficient 
ea rth ta p.  

If you ha ve specia l equipment, with power supply volta ge other tha n 230  V, you will find the da ta  for defining  the necessa ry 
e lectrica l insta lla tion on the equipment cha ra cteristics pla te .  

Any supply volta ge tha t is outside the ra ted ma rgin g ives rise  to the a ctiva tion of the protection system, preventing  the welding 
opera tion. 

GALA 2000  MP If it is necessa ry to use a  longer power supply hose or a  
connection to a n extension, keep in mind the va lues of this 
ta ble.  These va lues a re for reference a nd a re influenced by the 
sta te of the conductors, connections a nd a mbient tempera ture.  

Length CRO SS-SECTIO N 
15  m 4  mm2 

> 15  m Up to 50  m 6 mm2 

ELECTRICAL INSTALLATIONS SHOULD ONLY BE HANDLED BY SPECIALISED PERSONNEL. 

BEFORE STARTING THE EQUIPMENT, VERIFY THAT THE ELECTRODE-HOLDER CLAMP IS 
SEPARATED FROM THE WELDING EARTH CLAMP. 

DO NOT FORGET TO FIT THE EARTH CONNECTION INTO THE PLUG.  
MAKE SURE THE MAINS VOLTAGE AGREES WITH THAT ESTABLISHED IN THE MACHINE. 
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3. START-UP. OPERATING AND ADJUSTMENT CONTROLS.

3.1. OPERATING CONTROLS. 

A Front control panel 

B Euroconnector. MIG welding  torches connection. 

C Positive pole. D Negative pole. 

E Change of polarity. 

F Support axle for wire reel 15 kg.  Rotation pressure control.  
The rota tion resista nce ca n be a djusted by mea ns of the centra l pressure system. 

G Adjustment lever of wire  
driving pressure. H Drive motor 

I Gas inlet hose J O/I Master switch 
ON / OFF 

K Power supply cable. 

1
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3.1.1 CONTROL FRONT PANEL 

Digita l voltmeter 

Dig ita l a mmeter 

Wire Speed regula ción (MIG/ MAG) 

Wire purge. 

Inducta nce regula tion 

Selector mode 2T-4T 

Selector MMA-TIG / MIG 

Intensity regula ción (MMA)   /    Volta ge regula ción (MIG/ MAG) 

Green LED indica tor of sta rp-up. 

Amber LED indica tor of equipment shutdown due  therma l overloa d or  input volta ge conditions outside ma rgin. 

3.2 MIG/MAG WELDING.  INSTALLATION AND START-UP 

3.2.1 INSTALLATION OF STANDARD MIG/MAG SYSTEM WITH GAS.  TORCH TO POSITIVE POLE. 

MARK REF. DESCRIPTIO N O BSERVATIO NS 
1  543120 29  Input ca ble  INCLUDED 
2  121403 0121 0  Wire reel "V" 0 ,6-0 ,8  mm 
3  121403 0121 1  Wire reel "V" 0 ,8-1 ,0  mm INCLUDED 
4  121403 0123 1  Wire reel AL "U" 1 ,0  -1 ,2  mm For a luminium welding 
5  492160 18  Ma chine-ga s connection (2  m) INCLUDED 
6  376000 00  Argon pressure regula tor – Mod.  EN 2  

7 .1  880015 P MIG Ga la  1500  torch 4mts. 
7 .2  880025 P MIG Ga la  2500  torch 4mts. 
8  5722  Gra phite  wire conduit 4  m For a luminium welding 
9  531122 19  Ea rth cla mp ca ble  CO NNECTED TO NEGATIVE 

12  543125 60  Cha nge of pola rity ca ble  CO NNECTED TO PO SITIVE 

A1 

A2 

A6  

A5  

A3 A4 

A8 LD2 LD1A7 



GALA 2000  MP 20  

3.2.2 INSTALLATION OF (FCAW) MIG/MAG SYSTEM WITHOUT GAS.  TORCH TO NEGATIVE POLE. 

MARK REF. DESCRIPTIO N O BSERVATIO NS 
1  543120 29  Input ca ble  INCLUDED 

7 .1  880015 P MIG Ga la  1500  torch 4mts. 
7 .2  880025 P MIG Ga la  2500  torch 4mts. 
9  531122 19  Ea rth cla mp ca ble  CO NNECTED TO PO SITIVE 

12  543125 60  Cha nge of pola rity ca ble CO NNECTED TO NEGATIVE 
13  121403012 21  Wire reel 0 ,8-1 ,0  For tubula r wire  

3.2.3. MIG/MAG SYSTEM START-UP. 

1) Ma ke sure the ma ins volta ge is 23 0  V.
2) Connect supply ca ble  with the suita ble  plug to the releva nt single-pha se  ta p. See section 2 .2 .
3) Cha nge  the pola rity if it is necessa ry. The  torch must be  to positive in MIG/MAG with ga s process.
4) If the ma teria l to be welded is a luminium, cha nge the flexible  ca ble  a nd the wire guide tube for the gra phite  ca ble

with the  torch tota lly stretched.
5) Depending  on the wire dia meter, fit the groove  of the suita ble  driving wheel to the  work to be ca rried out.
6) Choose suita ble  ga s to wire type to be welded. If it ha s a  mobile  worksta tion, check tha t the ga s bottle  is securely

held by the bottle-holder system. Above a ll check tha t the sa fety cha in is perfectly fa stened.
7) Insta ll the  pressure-reducing va lve a nd connect ga s hose checking tha t there a re no lea ka ges, throughout the

whole circuit.
8 ) Fit the wire  reel into the  support a xle .
9) Fit the welding wire into the  driving system. Do not force the wire pressure ha ndle , a s if this is too tight, the motor

rema ins on overloa d a nd does not rea ch the ma ximum speed, a nd if the ha ndle  is too sla ck, the  wire could slip.
10) O nce the  wire ha s been fitted, we  ca n then conect the  MIG/MAG torch. The wire is loa ded into the torch via  the

wire  purge pushbutton.
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3.3. TIG WELDING. INSTALLATION AND START-UP AND 

3.3.1 TIG SYSTEM INSTALLATION.  TORCH TO NEGATIVE POLE. 

MARK REF. DESCRIPTIO N O BSERVATIO NS 
1  543120 29  Input ca ble  INCLUDED 
5  492160 18  Ma chine-ga s connection (2  m) INCLUDED 
9  531122 19  Ea rth cla mp ca ble  CO NNECTED TO PO SITIVE 
6  376000 00  Argon pressure regula tor – Mod.  EN 2  

10  190517 04P TIG SR 17  V torch 4m CO NNECTED TO NEGATIVE 
12  543125 60  Cha nge of pola rity ca ble NO T CO NNECTED 

3.3.2  TIG SYSTEM START-UP. 
1) Ma ke sure the ma ins volta ge is 230  V.
2) Connect supply ca ble  with the suita ble  plug  to the releva nt sing le-pha se ta p. See section 2 .2 .
3) Verify tha t the torch pola rity is nega tive.
4) Check tha t the ga s is Argon. If it ha s a  mobile  worksta tion, check tha t the ga s bottle  is securely held by the bottle-holder

system. Above a ll check tha t the sa fety cha in is perfectly fa stened.
5) Insta ll the pressure-reducing  va lve a nd connect ga s hose checking  tha t there a re  no lea ka ges, throug hout the whole  circuit.

3.4. COATED ELECTRODE WELDING (MMA). INSTALLATION AND START-UP 

3.4.1 MMA INSTALLATION SYSTEM. ELECTRODE-HOLDER CLAMP TO POSITIVE (REVERSE POLARITY). 

MARK REF. DESCRIPTIO N O BSERVATIO NS 
1  543120 29  Input ca ble  INCLUDED 
9  531122 19  Ea rth cla mp ca ble  CO NNECTED TO NEGATIVE 

11  259040  Accessories for e lectrode  300A-3 5/50  (CO NNECTED TO  PO SITIVE) 
12  543125 60  Cha nge of pola rity ca ble NO T CO NNECTED 
16  1704V10  Electric e lectrode  hea ter 

3.4.2  MMA SYSTEM START-UP. 
1) Ma ke sure the ma ins volta ge is 230  V.
2) Connect supply ca ble  with the suita ble  plug  to the releva nt sing le-pha se ta p. See section 2 .2 . 
3) Connect e lectrode-holder cla mp to pola rity recommended by e lectrode ma nufa cturer. Norma lly to positive  pole .
4) Connect ea rth cla mp to welding  ta ble  or piece to be welded. Check correct connection of welding  ma sses.
5) Verify tha t e lectrodes a re  dry. If necessa ry, prehea t e lectrodes for a t lea st one hour with oven.

16 
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4. MAINTENANCE OPERATIONS. RECOMMENDATIONS.

In order for the equipment to ha ve a  long  life  we must
follow some essentia l rules for ma intena nce a nd use. Abide 
by these recommenda tions. 
CO RRECT MAINTENANCE O F THE EQ UIPMENT WILL 
AVO ID A G REAT PERCENTAGE O F FAULTS. 

4 .1  MACHINE MAINTENANCE. G ENERAL 
RECO MMENDATIO NS. 

Before ca rrying  out a ny opera tion on the ma chine or 
welding  ca bles, we must pla ce the switch of the equipment 
in "O " position of ma chine disconnected. 

Specia lized personnel must ha ndle  the ma chine to ca rry 
out ma intena nce a nd repa ir opera tions. 

�  BLO W THE INSIDE O F THE MACHINE WITH 
CO MPRESSED AIR FRO M TIME TO  TIME. 

The a ccumula tion of meta l dust on the inside is one of the 
ma in ca uses of brea kdowns in this type of equipment a s 
they a re  subject to a  grea t a mount of pollution. As a n 
essentia l mea sure, the equipment must be kept sepa ra te 
from the welding pla ce, not pla cing  it a  short dista nce a wa y. 
Keeping  the ma chine clea n a nd dry is essentia l. The inside 
must be blown a s required. We must a void a ny a noma ly or 
deteriora tion due  to the a ccumula tion of dust. Blow the 
inside of the equipment with clea n dry compressed a ir. As 
routine to gua ra ntee tha t the equipment works correctly, 
check tha t once the ma chine ha s been blown the e lectrica l 
connections a re  still properly tightened. 

WARNING!: SEPARATE THE MACHINE SUFFICIENTLY 
FRO M THE WO RKSTATIO N.   

PREVENT METAL DUST ENTERING  THE EQ UIPMENT. 

�  LO CATE THE EQ UIPMENT IN A PLACE 
WHERE CLEAN AIR IS CO NSTANTLY REPLACED. 

The ma chine ventila tions must be kept free . It must be 
loca ted in a  pla ce where clea n a ir is renewed. 

THE MACHINE MUST ALWAYS BE O PERATED WITH 
THE HO USING O N. 

� DO  NO T DISCO NNECT THE MACHINE IF IT 
IS HO T. 

If you ha ve finished the work do not disconnect the 
ma chine immedia tely, wa it until the inner cooling  system 
ha s tota lly cooled it. 

� KEEP THE WELDING ACCESSO RIES IN 
GO O D CO NDITIO NS FO R USE. 

� O NCE THE WELDING O PERATIO N HAS 
FINISHED AVO ID DIRECT CO NTACT O F THE 
ELECTRO DE-HO LDER CLAMP WITH THE 
WELDING  EARTH CLAMP AND THE O THER PARTS 
CO NNECTED TO  IT. 

� KEEP THE WELDING GUN IN G O O D 
CO NDITIO NS FO R USE. 

A da ma ged or worn gun ca n ca use inefficient 
welding. 

� WHEN FINISHING THE WELDING 
O PERATIO N MAKE SURE THAT THE TO RCH CATCH 
IS UNLO CKED. (If mecha nica l lock guns a re  used) 

4 .2  RECO MMENDATIO NS FO R REDUCING  
ELECTRO MAGNETIC CO MPATIBILITY (CEM) 
PRO BLEMS. 

The user is responsible  for the insta lla tion a nd use of the 
welding  ma teria l a ccording  to the instructions in this ma nua l 
a nd the following  recommenda tions. 

Before insta lling  the welding  ma teria l, the presence of the 
following  in the surrounding  a rea  must be kept in mind: 

• Wiring  for power, control, signa lling , a nd te lephones.
• Ra dio a nd te levision receivers a nd tra nsmitters.
• Computers a nd other control equipment.
• Critica l security equipment.
• People  with pa ce ma kers or hea ring  a ids.
• Mea surement a nd ca libra tion equipment.

In order to reduce EMC problems, keep in mind the time
of da y when welding or other a ctivities will be ca rried out. 
Move possible  interference victims a wa y from the welding 
insta lla tion. 

ALWAYS CO NNECT THE MACHINE TO  PO WER 
USING AN EFFICIENT EARTH TAP. 

IF PRO TECTIVE DEVICES O R SUPPLEMENTARY 
ELECTRICAL SYSTEM FILTERS ARE NEEDED, 

CO NSULT O UR TECHNICAL SERVICE. 

PERFO RM THE MAINTENANCE O PERATIO NS 
DESCRIBED IN THIS MANUAL. 

USE THE SHO RTEST WELDING WIRES PO SSIBLE 
AND KEEP THEM PLACED NEXT TO  EACH O THER 

NEAR THE FLO O R. 

EQ UIPMENT FO RESEEN FO R USE IN INDUSTRIAL 
ENVIRO NMENT. ELECTRO MAGNETIC DIFFICULTIES 
MAY EXIST IN O THER ENVIRO NMENTS CAUSED BY 

CO NDUCTED AND RADIATED DISTURBANCES. 

IF THE WELDING PIECE IS GRO UNDED, KEEP IN 
MIND O PERATO R SAFETY AND NATIO NAL 

REGULATIO NS. 
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5. ANOMALIES. PROBABLE CAUSES. POSSIBLE SOLUTIONS.

SYMPTO M. ANO MALY. PRO BABLE CAUSE. PO SSIBLE SO LUTIO N. 

GENERAL PROBLEM. 
NO THING WORKS. 

1 . Ma ke sure there is volta g e a t the entry to the  ma chine, if
not the ta pping must be cha nged. It is a dvisa ble to see if a ny
ma gnetotherma l ha s "blown".

The ma chine ha s no volta ge in one or a ll its 
vita l elements.  

2 . Check the power source fuses situa ted on the centra l
pa nel.   (See Spa re pa rts Sheet)
3 . The ma chine pa nels must be removed testing the logica l
points of the electrica l dia gra m.

LIMITER TRIPS 
Ma gnetotherma l switch ha s low g a uge for the 
ca se. There ma y be a  short circuit, which is 
wha t ca uses the limiter to trip. 

   Cha nge the ma gnetotherma l for a nother la rger ga uge 
one. It is importa nt for the ma gnetotherma l switch to ha ve a  
cha ra cteristic slow type curve. In the event tha t the electrica l 
insta lla tion ha s limited power the welding work must be 
tested a t lower current levels. 

IT CAUSES NO ISE 
Loose meta l ca sing. Review a nd screw ca sing. 
Defective electrica l connections. Correctly tighten the connections.  
Da ma ged or poorly a tta ched fa n. Examine the fa n. 

IF THE GREEN INDICATO R LD1  
IS O N THE APPLIANCE DO ES 

NO T WELD 
Active protection system.  Amber light “LD2 ” 
on.  

Equipment overhea ted, wa it until the equipment cools down. 

Supply volta ge outside ra ted ma rgin. Cha nge supply ta p. 

THE ELECTRO DE BURNS IN TIG 
WELDING 

Excessive welding intensity for a  certa in 
electrode.  

Decrea se welding current or cha nge electrode for one with 
la rger dia meter. 

Use of reverse pola rity. Pla ce electrode to nega tive pole.  
La ck of protection ga s. Regula te a t a n a ppropria te flow. 

THE EQ UIPMENT HEATS UP 
ABNO RMALLY. 

THE THERMAL PRO TECTIO N 
ACTIVATES Q UICKLY. 

The equipment is positioned so tha t it prevents 
correct ventila tion. 

Pla ce the equipment in a n a rea  where the a ir is consta ntly 
repla ced. 

The fa n does not work. Repla ce the fa n. 
The equipment is loca ted in a  very hot 
environment. Avoid positioning where there is direct exposure to the sun. 

There is a  loose connection inside the 
equipment.  Review the power electrica l connections. 

ALTHO UGH THE MACHINE IS 
CO NNECTED AND WITH THE 

SWITCH LD1 O N, THERE IS NO 
REACTIO N WHEN PRESSED 

Fa ilure of the pistol switch which does not 
ma ke perfect conta ct. Cha nge the gun microswitch. 

WHEN THE GUN IS PRESSED, 
ALTHO UGH WIRE CO MES O UT, 
THE CO NTACTO R DO ES NO T 
WO RK O R/AND THERE IS NO  

SHIELDING GAS 

Electrica l fa ilure o solenoid va le fa ulty. 
It must be esta blished whether the fa ult comes from the 
electronic boa rd or if it is a n electrica l connection fa ult.  
Check tha t solenoid va lve coils a re not open.  

WHEN THE SHIELDING GAS IS 
RELEASED IT CONTINUES 

FLO WING. 

There is impurity in the inside cha mber of the  
solenoid va lve which prevents the  piston from 
closing completely.  

Disma ntle a nd clea n the electrova lve. 

WHEN FINISHING WELDING 
THE WIRE REMAINS STUCK TO  
THE TO RCH CONTACT TUBE. 

Welding with the nozzle very close to the pa rt 
to be welded.  Correct the dista nce to the welding  piece 

WHEN FINISHING WELDING 
THE FINAL WIRE LENGTH IS 

VERY GREAT. 
The torch is withdra wn immedia tely when torch 
pushbutton is no longer pressed. 

The fina l wire leng th control system requires the welding  
torch not to be immedia tely withdra wn when the torch 
pushbutton is no longer pressed. 

THE EQ UIPMENT DO ES NO T 
WELD CORRECT.  

"IT ADJUSTS BADLY" 

Low effective welding volta ge. O utput wa ve not 
correct. 

Check tha t there is not a  pha se fa ilure in the supply power. 
Check tha t the electrica l conta ct elements of the welding  
circuit a re correct:  Welding  ma ss, rusty or very dirty surfa ces, 
conta ct nozzle with grea ter dia meter tha n the wire, etc. 
Test the electrica l dia gra m of the power source.  Input a nd 
output volta ges to the rectifier. 

The welding wire ha s a  mecha nica l resista nce 
a t the  outlet, which prevents it from ha ving a  
regula r speed. 

Examine the welding gun. Blow the inside (ca ble) with 
compressed a ir.  

THERE ARE MANY PROJECTIO NS 
IN THE WELDING PRO CESS Unsuita ble shielding ga s. When welding norma l steels we a dvise the use of a  ga s 

mixture Ar-CO 2. 
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SYMPTO M. ANO MALY. PRO BABLE CAUSE. PO SSIBLE SO LUTIO N. 

THE WELDING START IS VERY 
AGGRESSIVE. 

THERE ARE MANY 
PRO JECTIO NS. 

Aluminium is being welded with a  dra wing 
problem, which ca uses incorrect a rc ignition a s 
the wire is slowed down on knocking a ga inst 
the piece.  

Examine the dra wing process. Prevent the gun from ma king 
“knots”, keeping it in a  stra ight line. The wire must not be 
slowed down when it knocks a ga inst the piece  

The wire length a t onset of welding process is 
too long. 

Correct a rc end opera tion.  Do not strike too long  a  fina l 
wire length. 

SPECIALIZED PERSONNEL MUST CARRY OUT ANY WORK ON THE EQUIPMENT. 

BOTH AT THE BEGINNING AND END OF A REPAIR CHECK THE EQUIPMENT INSULATION LEVELS. 
DISCONNECT THE ELECTRONIC BOARDS WHEN MEASURING THE INSULATION.  

BLOW THE INSIDE OF THE EQUIPMENT WITH COMPRESSED AIR. 

The insula tion-mea suring device will ha ve  500  V D.C. a nd will be a pplied to the following points of the circuit:  

- Supply-Ea rth:  Ra  >  50  Mohms.
- Welding-Ea rth:  Ra  >  50  Mohms.
- Supply-Welding : Ra  >  50  Mohms.

BEFORE TURNING THE EQUIPMENT ON, ENSURE THAT IT IS OFF LOAD.  
DO NOT OPERATE THE ON/OFF SWITCH WITH AN ELECTRICAL LOAD CONNECTED TO THE 
WELDING CONNECTORS. 
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6. SAFETY MEASURES.

The use of this equipment requires a  ma ximum a mount of responsibility with respect to their use a nd ma intena nce. 
Rea d this sa fety cha pter ca refully a s well a s the rest of the instructions ma nua l. The correct use of the equipment will 
depend on this. 

For your sa fety a nd tha t of others, remember tha t:  
ANY PRECAUTIO N MAY BE INSUFFICIENT! 

The welding equipment referred to in this ma nua l a re  e lectrica l. It is importa nt therefore to 
observe the following sa fety mea sures. 
• Any work on the  equipment must only be ca rried out by specia lists.
• The equipment must be connected to the ea rth connection a nd this must a lwa ys be

effective.
• The equipment must not be  loca ted in a  da mp pla ce.
• Do not use the equipment if the welding or supply ca bles a re da ma ged. Use orig ina l

spa res.
• Ma ke sure tha t the pa rt to be welded ma kes perfect e lectrica l conta ct with the  equipment ea rth.
• During  a ny ma intena nce  opera tions or when disma ntling  a ny element from the inside of the ma chine, this must

be disconnected from the electricity supply.
• Do not touch the equipment switches when ca rrying out a  welding  opera tion.
• Never lea n directly on the work pa rt. We will a lwa ys work with protection gloves.
• Any work on the welding guns a nd ea rth cla mps will be done with the equipment disconnected (O FF Position (O )

on the on/off switch). Do not touch the electrica lly a ctive pa rts (electrode-holder cla mp, ea rth cla mp, e tc.) with
your ba re ha nd.

The pa rt to be worked on should be clea ned from possible  grea se or solvents a s these ma y 
decompose during the welding process g iving off fumes which could be very toxic. This ca n 
a lso occur with those ma teria ls which ha ve some kind of surfa ce coa ting (zinc-pla ted, 
ga lva nised, etc.). Avoid inha ling the fumes given off in the process a t a ll times. Protect 
yourself from the fumes a nd meta l dust which ca n be given off. Use qua lity a pproved a nti-
fume gogg les. Work with this equipment must be ca rried out in pla ces or working posts 
where there is suita ble  a ir renewa l. If welding processes a re ca rried out in closed pla ces the  
use of suita ble  fume extra ctors is recommended. 

In welding processes, the electric a rc formed gives off infra red a nd ultra violet type  
irra dia tions:  these a re ha rmful for the eyes a nd skin, so these a rea s must be suita bly 
protected with g loves a nd suita ble  clothing . The eyes must be protected with gogg les with a n 
qua lity a pproved protection system with a  protection index of a t lea st 1 1 .  With electric a rc 
welding ma chines use protection shield for the eyes a nd fa ce. With electric cutting ma chine  
use protection goggles. Alwa ys use qua lity a pproved protection elements. Never use conta ct 
lenses. They ma y a dhere to the cornea  due to the grea t hea t g iven off during the process. 
Bea r in mind tha t the  a rc is considered to be  da ngerous within a  15-metre ra dius. 

Ca st ma teria l projections a re given off during the welding process so due preca utions must 
be ta ken. There must be  a  fire-extinguisher nea r to the working a rea . Do not keep 
infla mma ble ma teria l or explosives nea r to the working  post. Prevent fire  ca used by spa rks or 
sla g . Use qua lity a pproved footwea r for this type of opera tions. Use a pproved a uditive  
protectors in ca se of too high noise.  

Never direct the  pa th of a n electrode-holder cla mp towa rds people.  
In environments with a  high risk of e lectrica l shock, fire , proximity of infla mma ble products 
or height, observe rela tive  na tiona l a nd interna tiona l provisions. 
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1. DESCRIPTION GÉNÉRALE. CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES.

Ces équipements permettent une souda ge électrique multiprocédé :  souda ge MIG/MAG , souda ge MMA,
souda ge TIG DC. 

TECHNICAL CHARACTERISTICS GALA 200 0  MP    Ref. 54 3000 00  
Tension d’entrée  U1  (1Ph.  50-60Hz) (1) 230  V±  10  % 
Intensité  ma ximum d’entrée  I1ma x 25  A 
Intensité  ma ximum effective  I1eff 9 .2  KVA 
Welding  volta ge  U2min - U2ma x. 15  ÷  24  V 
Ma rge de  régla ge  continu MIG/MAG  I2min - I2 ma x. 25  ÷  200  A 
Intensité  I2  de souda ge MIG 200  A /  45  % 
Dia mètres de  fil a pplica bles (mm) 0 .8  -1 .0  mm 
Bobines de fil 1 .5  ÷  16  m/min 
Vitesse du fil (m/min.) 15  Kg  
Ma rge de  régla ge  continu MMA I2 min - I2ma x. 20  ÷  180  A (40 %) 
Degré  de  protection méca nique  (IP) IP 21  
Ventila tion Forcée  
Dimensions 280x550x45 0mm 
Poids 18  Kg  
Selon normes UNE-EN 609 74 . (1 ) Autres va leurs de  tension d’a limenta tion sur comma nde. 

NE JAMAIS UTILISER CES ÉQUIPEMENTS DE SOUDAGE POUR DÉGELER DES TUYAUX. 

Dimensions généra les des équipements 
GALA 2000  MP 

Dimensions généra les des équipements  
GALA 2000  MP +  Poste  de Tra va il Porta ble . 
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1.1  ACCESSOIRES. 

INCLUS DE SÉRIE :  

RÉFÉRENCE DESCRIPTIO N 
5 431 704 7 Ma nuel d’instructions 
5 431 202 9 Câ ble d'entrée 
4 921 601 8 Bra nchement ma chine-ga z (2  m) 
5 311 221 9 Câ ble prise de ma sse 
1 214 030 121 1 Ga let Ø 37 , 0 ,8-1 ,0  mm “V” 

RECO MMANDÉS PO UR PRO CÉDÉ MIG/MAG :  

RÉFÉRENCE DESCRIPTIO N 
5 171 209 0 Poste de tra va il porta ble (consulter le pa ra gra phe 2 ) 
3 760 000 0 Détendeur Argon Mod. EN 2  
3 550 000 0 Économiseur de ga z de protection 

8 800 15 P Torche MIG Ga la  1 500  4 mts. 
8 800 25 P Torche MIG Ga la  2 500  4 mts. 

5 777 Écra n électronique Prof.  Automa tique 

RECO MMANDÉS PO UR PRO CÉDÉ TIG :  

1 905 170 4P Torche TIG SR 17  V 4m 
3 760 000 0 Détendeur Argon Mod. EN 2  

5 777 Écra n électronique Prof.  Automa tique 

RECO MMANDÉS PO UR PRO CÉDÉ MMA :  

2 590 40 Accessoires électrode 3 00  A-35 /50 
1 704 V1 0  Étuve d’écha uffement pour électrodes 

GALA GAR dispose d’une ga mme complète  d’a ccessoires de souda ge  a da ptés à  cha cun de vos 
besoins. Pour l'utilisa tion de  tout a utre  a ccessoire  consulter le  fa brica nt. 

N’UTILISEZ QUE LES PIÈCES DE RECHANGE ET LES ACCESSOIRES RECOMMANDÉS. 

1.2 MODALITIÉS D’UTILISATION 

Mode d'utilisa tion sta nda rd. Mode d'utilisa tion sur poste  de tra va il porta ble  

Poste de Trav ai l Portab le 
Ref. 51 7 .1 2 .0 90  

GALA 200 0  MP 
Ref. 54 3 .0 0 .0 0  

GALA 200 0  MP 
Ref. 54 3 .0 0 .0 0  
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2. TRANSPORT ET INSTALLATION.
2.1. TRANSPORT ET EMBALLAGE.

Evitez les coups et les mouvements brusques lors du tra nsport de l’équipement. Protéger l'emba lla ge contre  l'ea u. 
MANIPULEZ L’ÉQUIPEMENT AVEC SOIN POUR QU’IL DURE PLUS LONGTEMPS ! 

2.2. INSTALLATION ÉLECTRIQUE D'ALIMENTATION. 

L’insta lla tion électrique  des composa nts du système doit être  réa lisée pa r un personnel spécia lisé et conformément a ux 
normes en vigueur. 

L'empla cement devra  remplir les critères suiva nts :  
- Lieu :  Sec et a éré . Suffisa mment é loigné du poste  de souda ge a fin d’éviter que  la  poussière et la  pollution provoquée pa r

le  tra va il ne pénètrent da ns l’équipement. Ne ja ma is tra va iller sous la  pluie .
- Le ta blea u de distribution ou la  ma chine sera  bra nchée doit être  composé a u moins des é léments suiva nts :

M
IS

E 
EN

 A
PP

LI
C

A
TI
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TI
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FICHE DE 
RACCO RDEMENT 

SO CLE DE PRISE DE CO URANT ET SYSTÈME DE PRO TECTIO N DU 
RÉSEAU ÉLECTRIQ UE 

“SCHUKO”

2P +  T 16A 

SO CLE DE PRISE DE 
CO URANT 2P 16A +  TT 

INTERRUPTEUR 
MAGN ÉTO-
THERMIQ UE 

2P 16A-(230 V) 

INTERRUPTEUR 
DIFFÉRENTIEL 2P 25A /  300  mA 
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FICHE DE 
RACCO RDEMENT 

SO CLE DE PRISE DE CO URANT ET SYSTÈME DE PRO TECTIO N DU 
RÉSEAU ÉLECTRIQ UE 

“CETAC”

2P +  T 32A 

SO CLE DE PRISE DE 
CO URANT 2P 32A +  TT 

INTERRUPTEUR 
MAGN ÉTO-
THERMIQ UE 

2P 25A-(230 V) 

INTERRUPTEUR 
DIFFÉRENTIEL 2P 25A /  300  mA 

Le bra nchement a u secteur se fera  a u moyen du câ ble  d’entrée. ATTENTIO N ! Vérifiez si le  câ ble  est bra nché à  une prise  de 
coura nt a vec une mise à  terre  effica ce.  

Si vous possédez un équipement spécia l a vec une tension d’a limenta tion différente  de 230  V, vous trouverez sur la  pla que de 
ca ra ctéristiques les données pour définir l’insta lla tion électrique  nécessa ire . 

Toute tension d’a limenta tion hors de la  ma rge nomina le  provoque le  déclenchement du système de protection empêcha nt 
l’opéra tion de soudure. 

GALA 2000  MP S’il fa ut un câ ble d’a limenta tion plus long est nécessa ire ou 
une ra llonge, tenir compte des va leurs de ce ta blea u. Ces 
va leurs sont données à  titre indica tif e t elles sont fonction de 
l’éta t des conducteurs, des bra nchements et de la  tempéra ture 
a mbia nte. 

Longueur SECTIO N 
15  m 4  mm2  

> 15  m Jusqu’à  50  m 6 mm2  

LES INSTALLATIONS ÉLECTRIQUES NE DOIVENT ÊTRE MANIPULÉES QUE PAR UN PERSONNEL SPÉCIALISÉ. 

AVANT D’ALLUMER L’ÉQUIPEMENT, VÉRIFIER SI LA PINCE PORTE-ÉLECTRODE EST SÉPARÉE DE LA PRISE DE 
MASSE DE SOUDAGE. 

NE PAS OUBLIER DE BRANCHER LA PRISE DE MASSE À LA FICHE. 
VÉRIFIER QUE LA TENSION DU RÉSEAU CORRESPONDE À CELLE DE LA MACHINE. 
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3. MISE EN MARCHE.  FONCTIONNEMENT ET RÉGLAGES.

3.1. COMMANDES D'OPÉRATION. 

A Panneau frontal de contrôle. 

B Euroconnecteur. Connexion des torches MIG  de  souda ge. 

C Pôle positif. D Pôle négatif. 

E Changement de polarité. 

F Axe support pour bobine de fil 15 kg.  Contrôle de pression de rotation.  
La  résista nce de  rota tion peut être  réglée a u moyen du système de pression centra le . 

G Manette de réglage de la  
pression de dévida ge  du fil.  H Moteur d’entraînement 

I Conduit d’entrée du gaz. J O/I Interrupteur général 
ON / OFF 

K Câble de l'alimentation 

1
2

3

5
4

H 

G 
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D
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B 
E J 

I 

K 



GALA 2000  MP 30  

3.1.1 PANNEAU FRONTAL DE CONTRÔLE. 

Voltmètre  numérique 

Ampèremètre numérique 

Règlement de l´vitesse  du fil (MIG/ MAG) 

Purge de fil. 

Règ lement de l'inducta nce 

Sélecteur de mode2T-4T 

Sélecteur MMA-TIG / MIG 

Règlement de l'intensité  (MMA)  /   Règ lement de l´ tension (MIG/ MAG) 

LED vert indiqua nt la  situa tion de mise en ma rche. 

LED ora nge indiqua nt la  mise  en hors service  de l’équipement suite  à  une surcha rge thermique  ou à  des conditions de tension 
électrique  d’entrée en dehors des seuils de toléra nce. 

3.2 SOUDURE MIG/MAG. INSTALLATION ET  MISE EN PLAC 

3.2.1 INSTALLATION DU SYSTEME MIG/MAG STANDARD AVEC GAZ. TORCHE AU POSITIF 

MARQ UE REF. DESCRIPTIO N O BSERVATIO NS 
1  543120 29  Câ ble  d'entrée INCLUS 
2  121403 0121 0  Ga let "V" 0 ,6-0 ,8  mm 
3  121403 0121 1  Ga let "V" 0 ,8-1 ,0  mm INCLUS 
4  121403 0123 1  Ga let AL "U" 1 ,0  -1 ,2  mm Pour le  souda ge  à  l’a luminium 
5  492160 18  Bra nchement ma chine-ga z (2  m) INCLUS 
6  376000 00  Détendeur Argon Mod. EN 2 

7 .1  880015 P Torche MIG Ga la  1500  4mts. 
7 .2  880025 P Torche MIG Ga la  2500  4mts. 
8  5722  Ga ine en gra phite  4  m Pour le  souda ge  à  l’a luminium 
9  531122 19  Câ ble  prise  de ma sse  CO NNECTÉ À NÉGATIV 

12  543125 60  Câ ble  cha ngement de pola rité  CO NNECTÉ À PO SITIF 

A1 

A2 

A6  

A5  

A3 A4 

A8 LD2 LD1A7 
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3.2.2 INSTALLATION DU SYSTEME MIG/MAG STANDARD SANS GAZ (FCAW). TORCHE AU NEGATIF 

MARQ UE REF. DESCRIPTIO N O BSERVATIO NS 
1  543120 29  Câ ble  d'entrée INCLUS 

7 .1  880015 P Torche MIG Ga la  1500  4mts. 
7 .2  880025 P Torche MIG Ga la  2500  4mts. 
9  531122 19  Câ ble  prise  de ma sse  CO NNECTÉ À PO SITIF 

12  543125 60  Câ ble  cha ngement de pola rité CO NNECTÉ À NÉGATIV 
13  121403012 21  Ga let 0 ,8 -1 ,0  “TUBULAIRE” 

3.2.3. MISE EN PLACE DU SYSTÈME MIG/MAG. 

1) S’a ssurer que  la  tension du secteur est de  230  V.
2) Bra ncher le  câ ble  d’a limenta tion  a vec le  fiche  a pproprié  à  la  prise  monopha sée corresponda nte . Voir 2 .2 .
3) Réa liser le  cha ngement de pola rité  si c’est nécessa ire . Sur mode MIG/MAG AVEC GAZ la  torche doit être

bra ncher à  positif.
4 ) Si le  ma téria u à  souder est en a luminium, il fa ut cha nger le  câ ble  et le  tube guide-fil pa r un câ ble  en gra phite  e t

une torche striée.
5) Selon le  dia mètre du fil,  poser la  ra inure de la  roue d'entra înement a da ptée a u tra va il qui va  ê tre  réa lisé .
6 ) Choisir un ga z a da pté a u type de fil à  souder.  En ca s d’utilisa tion d’un poste  de tra va il porta ble , il fa ut vérifier

que la  bouteille  de ga z est bien ra ccordée a u système porte-bouteilles. Vérifier surtout si la  cha îne de sécurité  est
bien fixée.

7) Monter le  détendeur e t bra ncher le  tuya u du ga z en vérifia nt s'il n'y a  pa s de fuites tout a u long  du circuit.
8 ) Poser la  bobine  de  fil sur l’a xe  support du roulea u de fil.
9 ) Emboîter le  fil da ns le  système d'entra înement. Ne pa s a buser de la  ma nette  de pression du fil ca r si cette

dernière  est trop tendue , il peut se  produire des la ça ges. Si la  ma nette  est trop lâ che, le  fil peut pa tiner.
10) Une fois le  fil pa ssé , la  torche MIG/MAG peut ê tre  enfilée . La  cha rge du fil à  la  torche est réa lisée a u moyen le

bouton de  la  torche.
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3.3. SOUDURE TIG. INSTALLATION ET  MISE EN PLACE 

3.3.1 INSTALLATION DU SYSTEME TIG. TORCHE AU NEGATIF 

MARQ UE REF. DESCRIPTIO N O BSERVATIO NS 
1  543120 29  Câ ble  d'entrée INCLUS 
5  492160 18  Bra nchement ma chine-ga z (2  m) INCLUS 
9  531122 19  Câ ble  prise  de ma sse  CO NNECTÉ À PO SITIF 
6  376000 00  Détendeur Argon Mod. EN 2  

10  190517 04P Torche TIG SR 17  V 4m CO NNECTÉ À NÉGATIV 
12  543125 60  Câ ble  cha ngement de pola rité NO N CO NNECTÉ 

3.3. MISE EN MARCHE DU SYSTÈME TIG. 
1) S’a ssurer que  la  tension du secteur est de 230  V.
2) Bra ncher le  câ ble  d’a limenta tion a vec le  fiche a pproprié  à  la  prise  monopha sée corresponda nte. Voir 2 .2 .
3) Vérifier que  la  pola rité  de la  torche est néga tive.
4) Vérifier que le  type de ga z à  utiliser est Argon. En ca s d’utilisa tion d’un poste  de tra va il porta ble , il fa ut vérifier que  la  bouteille

de ga z est bien ra ccordée a u système porte-bouteilles. Vérifier surtout si la  cha îne de sécurité  est bien fixée.
5) Monter le  détendeur et bra ncher le  tuya u du ga z en vérifia nt s'il n'y a  pa s de fuites tout a u long  du circuit.

3.4. SOUDURE D´ELECTRODE REVÊTU (MMA). INSTALATION ET MISE EN PLACE. 

3.4.1 INSTALATION DU SYSTEME MMA. PINCE À POSITIF (POLARITÉ INVERSE) 

MARQ UE REF. DESCRIPTIO N O BSERVATIO NS 
1  543120 29  Câ ble  d'entrée INCLUS 
9  531122 19  Câ ble  prise  de ma sse  CO NNECTÉ À NÉGATIV 

11  259040  Accessoires é lectrode 300A-3 5/50  (CO NNECTÉ À PO SITIF) 
12  543125 60  Câ ble  cha ngement de pola rité NO N CO NNECTÉ 
14  1704V10  Étuve d'écha uffement pour é lectrodes 

3.4.2.  MISE EN MARCHE DU SYSTÈME MMA. 
1) S’a ssurer que  la  tension du secteur est de 230  V.
2) Bra ncher le  câ ble  d’a limenta tion a vec le  fiche a pproprié  à  la  prise  monopha sée corresponda nte. Voir 2 .2 .
3) Bra ncher la  pince à  la  pola rité  recomma ndée pour le  fa brica nt d’é lectrodes. Norma lement a u positif.
4) Bra ncher la  prise  de ma sse sur la  pièce à  souder ou sur la  ta ble  de souda ge. Vérifier le bra nchement correct des ma sses de

souda ge.
5) Vérifier que les é lectrodes ne sont pa s humides. Si besoin, réa liser un précha uffa ge des é lectrodes penda nt a u moins heure à

l’a ide d’un ra dia teur.

16 
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4. OPÉRATIONS DE MAINTENANCE. RECOMMANDATIONS.

Afin d’a ssurer une longue vie à  l’équipement, il fa ut
suivre  des normes essentie lles de ma intena nce et 
d’utilisa tion. Respecter ces recomma nda tions. 
UNE BO NNE MAINTENANCE DE L’ÉQ UIPEMENT 
PERMETTRA D’ÉVITER DE NO MBREUSES PANNES. 

4 .1  ENTRETIEN DE LA MACHINE. 
RECO MMANDATIO NS GÉNÉRALES. 

Ava nt de réa liser toute  opéra tion sur la  ma chine ou les 
câ bles de souda ge, il fa ut mettre  l’interrupteur de 
l’équipement sur la  position "O " de ma chine 
débra nchée. 

L’intervention sur la  ma chine pour la  réa lisa tion 
d’opéra tions de ma intena nce et de répa ra tion doit être 
réa lisée  pa r un personnel spécia lisé . 

�  SO UFFLER RÉGULICREMENT L’INTÉRIEUR DE 
LA MACHINE AVEC DE L’AIR CO MPRIMÉ. 

L’a ccumula tion intérieure de poussière  méta llique  est 
une des principa les ca uses de pa nnes de ces 
équipements puisqu’ils sont soumis à  une gra nde 
pollution. Comme mesure principa le , il fa ut sépa rer 
l’équipement du lieu de souda ge, évita nt une insta lla tion 
à  proximité . Ma intenir la  ma chine propre et sèche est 
essentie l. Il fa ut nettoyer l’intérieur de la  ma chine 
régulièrement. Il fa ut éviter toute  a noma lie ou 
détériora tion due  à  l’a ccumula tion de poussière. 
Soufflez a vec de l'a ir comprimé propre et sec l'intérieur 
de l'équipement. Une a utre  opéra tion de routine pour 
ga ra ntir un bon fonctionnement de l’équipement est de 
vérifier si les bra nchements é lectriques sont bien serrés 
une fois nettoyés r l’a ir comprimé. 
ATTENTIO N! :   SÉPARER SUFFISAMMENT LA MACHINE 
DU PO STE DE TRAVAIL.  

ÉVITER L’ENTRÉE DE PO USSIÈRE MÉTALLIQ UE DANS LA 
MACHINE. 

�  INSTALLER L’ÉQ UIPEMENT DANS UN LIEU 
BIEN AÉRÉ. 

Les a éra tions de la  ma chine ne doivent pa s être 
bouchées. Elle doit être  pla cée da ns un endroit bien 
a éré. 
 LA MACHINE DO IT TOUJO URS FONCTIO NNER AVEC 

LA GAINE. 

� NE PAS DÉBRANCHER LA MACHINE SI ELLE 
EST CHAUDE. 

En fin d’utilisa tion, ne pa s débra ncher immédia tement 
la  ma chine et a ttendre que  le système de réfrigéra tion 
intérieur la  refroidisse  complètement. 

� MAINTENIR LES ACCESSO IRES DE SO UDAGE 
EN BO N ÉTAT. 

� UNE FOIS L’O PERATIO N DE SO UDAGE FINIE,
EVITER LE CO NTACT DIRECT AVEC LA PINCE 
PO RTE-ELECTRO DE AVEC LA MASSE ET LES AUTRES 
PIECES Q UI Y SO NT BRANCHEES. 

� MAINTENIR EN BO N ÉTAT D'USAGE LE
PISTOLET DE SO UDAGE. 

Un pistolet a bîmé ou usé peut être  à  l’orig ine de 
souda ges peu effica ces.  

� À LA FIN DE L’O PÉRATIO N DE SO UDAGE,
VÉRIFIER SI LE CO NTACTEUR DE LA TORCHE EST 
DÉBLO Q UÉ.  (Si on utilise  des pistolets a vec bloca ge 
méca nique  du conta cteur).  

4 .2  RECO MMANDATIO NS PO UR RÉDUIRE LES GÊNES 
DE CO MPATIBILITÉ ÉLECTRO MAGN ÉTIQ UE (CEM). 

L’usa ger est responsa ble  de l’insta lla tion et de 
l’utilisa tion du ma térie l de souda ge selon les instructions 
de ce  ma nue l et les recomma nda tions suiva ntes :  

Ava nt d’insta ller le  ma térie l de souda ge, il fa ut tenir 
compte de la  présence da ns les a lentours de :  

• Câ bles de puissa nce, contrôle , signa lisa tion et
té léphone.

• Récepteurs et tra nsmetteurs de ra dio et té lévision.
• O rdina teurs et a utres équipements de contrôle .
• Équipement critique  de sécurité.
• Personnes porta nt un stimula teur ca rdia que  ou des

a ppa reils a uditifs.
• Ma tériel de mesure et de ca libra ge.

Pour réduire  les gênes dues a ux CEM, il fa ut tenir
compte de l’heure où le  souda ge et les a utres a ctivités 
vont être  réa lisées. Éloigner les possibles victimes 
d’interférences de l’insta lla tion de souda ge. 

IL FAUT TOUJO URS BRANCHER  LA MACHINE À 
UNE PRISE DE MASSE EFFICACE. 

EN CAS DE BESO IN DE BLINDAGES O U FILTRES DE 
SECTEUR SUPPLÉMENTAIRE, CO NSULTER NO TRE 

SERVICE TECHNIQ UE. 

RÉALISER LES O PÉRATIO NS DE MAINTENANCE DE 
L’ÉQ UIPEMENT DÉCRITES DANS CE MANUEL. 

UTILISER DES CÂBLES DE SO UDAGE AUSSI 
CO URTS Q UE PO SSIBLE ET PO SÉS LES UNS À CÔ TÉ 

DES AUTRES PRÈS DU SO L. 

ÉQ UIPEMENT PRÉVU PO UR L’USAGE INDUSTRIEL, DES 
DIFFICULTÉS ÉLECTRO MAGN ÉTIQ UES PO UVANT 

SURVENIR DANS D’AUTRES MILIEUX EN RAISO N DES 
PERTURBATIO NS CO NDUITES ET RAYO NNÉES. 

 EN CAS DE MISE À MASSE DE LA PIÈCE À SO UDER, 
TENIR CO MPTE DE LA SÉCURITÉ DE L’O PÉRATEUR ET 
DES RÉGLEMENTATIO NS NATIO NALES.
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5. ANOMALIES. CAUSES PROBABLES. SOLUTIONS POSSIBLES.

SYMPTÔMES. 
ANOMALIES. 

CAUSE PROBABLE. SOLUTION POSSIBLE. 

PROBLEME GÉNÉRAL. 
RIEN NE FONCTIONNE. 

1 .Vérifier la  tension d'entrée de ma chine. S'il n'y en a  pa s,
cha nger la  prise. Vérifier si un ma gnétothermique n’a  pa s
«sa uté ».

Pas de tension sur les composa nts de  la  
ma chine. 

2 . Vérifier les fusibles de la  source de puissa nce situés sur le
pa nnea u centra le.  (Voir feuille de Recha nges)
3 . Il fa ut démonter les pa nnea ux de la  ma chine en testa nt
les points du schéma   électrique logiques pour ce ca s.

DÉCLENCHEMENT DU 
LIMITEUR. 

Ca libre de l'interrupteur ma gnétothermique 
trop fa ible. Possibilité d’un court-circuit qui 
peut être à  l’orig ine du déclenchement du 
limiteur. 

   Cha nger le ma gnétothermique pa r un a utre a vec un plus 
gra nd ca libre. Il est importa nt que l'interrupteur 
ma gnétothermique présente une courbe ca ra ctéristique de 
type lent. Si l’insta lla tion électrique a  une puissa nce limitée, 
il fa ut tester la  réa lisa tion des opéra tions de souda ge des 
nivea ux de coura nt plus ba s. 

L’ÉQUIPEMENT FAIT DU 
"BRUIT" 

Structure méta llique lâ che. Vérifier et revisser la  ca rca sse. 
Bra nchements électriques défectueux. Serrer correctement les bra nchements. 
Ventila teur a bîmé ou ma l fixé. Réviser le ventila teur. 

MÊME AVEC L’INDICATEUR 
VERT LD1 ALLUMÉ, 

L’ÉQUIPEMENT NE SOUDE 
PAS 

Système de protection a ctif. Voya nt ora nge 
"LD2 " écla iré. 

Équipement surcha uffé. Attendre que l’équipement se 
refroidisse. 
Tension d’a limenta tion hors de la  ma rge nomina le. 
Cha nger la  prise d’a limenta tion.  

L’ÉLECTRODE SE BRÛLE AVEC 
LE SOUDAGE TIG 

Intensité de souda ge excessive pour l’une des 
électrodes 

Diminuer le coura nt de souda ge ou cha nger l’électrode pa r 
une de plus gra nd dia mètre. 

Utilisa tion de pola rité inverse.  Bra ncher l’électrode a u pôle néga tif. 
Il ma nque du ga z protecteur Régler correctement le débit.  

CHAUFFE ANORMALE DE 
L’ÉQUIPEMENT. 

LA PROTECTION THERMIQUE 
AGIT RAPIDEMENT. 

L’équipement est situé de telle  sorte qu’il 
empêche une bonne ventila tion.  

Situer l’équipement da ns une zone a érée. 

Le ventila teur ne se met pa s en ma rche. Rempla cer le ventila teur. 
L’équipement est situé da ns une a mbia nce très 
cha ude. 

Éviter un empla cement exposé directement a u soleil. 

Il y a  un bra nchement intérieur déta ché. Réviser les bra nchements électriques de puissa nce. 
AVEC LA MACHINE EST 

BRANCHÉE ET  LE VOYANT 
LD1 ÉCLAIRÉ, IL N'Y A 

AUCUNE RÉACTION MÊME 
EN PRESSANT 

Erreur de l'interrupteur du pistolet qui ne fa it 
pa s bien conta ct. Cha nger le microinterrupteur du pistolet.  

EN PRESSANT LE PISTOLET, 
MÊME SI LE FIL SORT, IL 

N'EXISTE PAS DE PUISSANCE 
ET/OU LE GAZ DE 

PROTECTION NE PASSE PAS. 

Défa ut électrique ou défa illa nce de 
l’électrova lve.  

Il fa ut déterminer si le défa ut provient de la  pla que 
électronique ou s'il s'agit d'un défa ut de bra nchement 
électrique.  
Vérifiez que la  bobine de l’électrova lve n'est pa s ouverte. 

EN ARRÊTANT DE PRESSER, 
LE GAZ DE PROTECTION 

CONTINUE À PASSER 

Il y a  des impuretés da ns la  cha mbre intérieure 
de l'électrova lve qui empêche que le piston de 
cette dernière se ferme complètement. 

Démonter et nettoyer l'électrova lve. 

EN FINISSANT DE SOUDER LE 
FIL RESTE COLLÉ AU TUBE DE 

CONTACT DE LA TORCHE. 
Il est soudé a vec le tuyère très proche à  la  
pièce à  souder.  Corriger la  dista nce à  la  pièce à  souder. 

EN FINISSANT DE SOUDER, 
LA LONGUEUR FINALE DE FIL 

EST TRÈS ÉLEVÉE. 

La  torche se retire immédia tement lorsqu’on 
lâ che le conta cteur de la  torche. 

Le système de contrôle de longueur fina le de fil exige le fa it 
que la  torche de souda ge ne soit pa s retirée immédia tement 
en relâ cha nt le conta cteur de la  torche. 

L'ÉQUIPEMENT NE SOUDE 
PAS CORRECTEMENT. 

« IL RÈGLE MAL » 

Tension effective de souda ge ba sse. O nde de 
sortie incorrecte. 

Vérifier s'il n'y a  pa s de défa illa nce de pha se da ns la  tension 
d'a limenta tion. 
Vérifier si les éléments électriques de conta ct du circuit de 
souda ge sont corrects :  ma sse de souda ge, surfa ces 
rouillées ou très sa les, conduit de conta ct d'un dia mètre 
supérieur à  celui du fil, etc. 
Tester le schéma  électrique de la  source de puissa nce.  
Tensions d'entrée et de sortie a u redresseur.  

Le fil de souda ge a  une résista nce méca nique 
à  sa  sortie qui empêche de ma intenir une 
vitesse régulière. 

Examiner  le pistolet de souda ge. Souffler l'intérieur (ga ine 
guide fil) à  l'a ir comprimé  

NOMBREUSES PROJECTIONS 
LORS DU PROCÉDÉ DE 

SOUDAGE. 
Ga z de protection non a déqua t. Lors du souda ge des a ciers norma ux, nous conseillons 

l'utilisa tion d'un ga z méla nge Ar-CO 2 . 
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SYMPTÔMES. 
ANOMALIES. 

CAUSE PROBABLE. SOLUTION POSSIBLE. 

LE DÉBUT DE SOUDAGE EST 
TRÈS AGRESSIF.  
BEAUCOUP DE 
PROJECTIONS. 

Des tra va ux de souda ge d’a luminium sont 
réa lisés a vec un problème d’entra înement qui 
provoque un ma uva is a lluma ge de l’a rc, le fil 
éta nt freiné en entra nt a u conta ct de la  pièce. 

Examiner le procédé d’entra înement.  Éviter que le pistolet 
réa lise des “coques” en le ma intena nt en ligne droite.  Il 
fa ut que le fil ne soit pa s freiné en entra nt a u conta ct de la  
pièce.  

La  longueur de fil a u début du procédé de 
souda ge est trop longue. 

Corrige l’opéra tion de la  fin de l’a rc.  Évite l’a morça ge 
d’une longueur fina le de fil trop longue. 

L’INTERVENTION SUR L’ÉQUIPEMENT DOIT ÊTRE RÉALISÉE PAR UN PERSONNEL SPÉCIALISÉ. 

AUSSI BIEN AU DÉBUT QU’À LA FIN DE LA RÉPARATION VÉRIFIER LES NIVEAUX D’ISOLATION DE 
L’ÉQUIPEMENT. DÉBRANCHER LES PLAQUES ÉLECTRONIQUES LORS DE LA MESURE DE L’ISOLATION. 

NETTOYER À L’AIR COMPRIMÉ L’INTÉRIEUR DE L’ÉQUIPEMENT. 

L’a ppa reil de  mesure  d’isola tion sera  d’une tension de  500  V D.C. et il sera  a ppliqué a ux points suiva nts du circuit :  
- Alimenta tion - Terre :  Ra  >  50  Mohms.
- Souda ge - Terre :  Ra  >  5 0  Mohms.
- Alimenta tion - Souda ge  :  Ra  >  50  Mohms.

AVANT D’ALLUMER L’ÉQUIPEMENT, VÉRIFIER QU’IL EST À VIDE.  
NE PAS ACTIONNER L’INTERRUPTEUR  ON/OFF AVEC UNE CHARGE ÉLECTRIQUE ACCOUPLÉE 
AUX CONNECTEURS DE SOUDAGE. 
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6. MESURES DE SÉCURITÉ.

L’utilisa tion de ces équipements exige  lors de  l’utilisa tion e t de la  ma intena nce un degré ma ximum de 
responsa bilité . Lire  a ttentivement ce cha pitre  sur la  sécurité  a insi que le  reste  du ma nuel d'instructions. Le bon 
usa ge  de l'équipement en dépendra . 

Pour votre sécurité  e t celle  des a utres ra ppelez-vous :  

O N NE PREND JAMAIS TRO P DE PRÉCAUTIO NS ! 

Les équipements de souda ge a uxquels ce  ma nuel fa it référence sont des équipements 
é lectriques, il est donc importa nt de  respecter les mesures de sécurité  suiva ntes :  
• L’intervention sur l’équipement doit ê tre  réa lisée uniquement pa r un personnel

spécia lisé .
• L’équipement doit être  bra nché à  une  prise  de ma sse  effica ce.
• L’empla cement de  l’équipement ne doit pa s se  trouver da ns une zone  humide .
• Ne pa s utiliser l’équipement si les câ bles de souda ge ou d’a limenta tion sont

endomma gés. Utiliser des pièces de  recha nge  d’orig ine .
• S’a ssurer que  la  pièce  à  souder fa it bien conta ct é lectrique a vec la  ma sse de l’équipement.
• Da ns toute intervention d'entretien ou de démonta ge d'un élément intérieur de la  ma chine, il fa ut la

débra ncher de  l'a limenta tion électrique.
• Eviter l'a ction sur les commuta teurs de l'équipement qua nd vous êtes en tra in de souder.
• Éviter de s’a ppuyer directement sur la  pièce de tra va il. L’utilisa tion de ga nts de protection est indispensa ble .
• La  ma nipula tion sur les pinces porte-électrodes et les ma sses de souda ge sera  réa lisée a vec la  ma chine

débra nchée (Position O FF (O ) de l’interrupteur généra l). Eviter de  toucher à   ma in nue les pa rties
électriquement a ctives (torche, prise  de ma sse, etc.).

Il fa ut nettoyer la  pièce de tra va il des éventuelles tra ces de gra isse  ou dissolva nt ca r ces 
derniers peuvent se  décomposer lors du procédé de souda ge, déga gea nt une fumée  
qui peut être  très toxique. Ceci peut éga lement a rriver a vec le  ma tériel qui a  reçu un 
tra itement (zinga ge , ga lva nisa tion, etc.). Éviter à  tout moment l’inha la tion des fumées 
de souda ge . Utiliser une protection contre la  fumée et la  poussière . Utiliser des 
ma sques a ntifumée homologués. Le tra va il  a vec ces équipements doit être  réa lisé  da ns 
des endroits ou postes de tra va il bien a éré . La  réa lisa tion de procédé de souda ge da ns 
des lieux fermés implique l’utilisa tion de hottes a spira ntes a da ptées. 

Lors du procédé de souda ge, l’a rc é lectrique émet des ra dia tions infra rouges et 
ultra viole ttes qui sont nocives pour les yeux et la  pea u. Il fa ut donc utiliser les protections 
convena bles a vec des ga nts et des vêtements a da ptés. Les yeux doivent être  protégés 
a vec un système de protection homologué a ya nt un indice de protection minimum 11 . 
Avec les ma chines de souda ge pa r a rc é lectrique, utiliser un ma sque de protection pour 
la  vue e t le  visa ge . Utiliser toujours des é léments de  protection homologués. Ne  ja ma is 
utiliser des lentilles de conta ct qui risquera ient de rester collées à  la  cornée en ra ison de  
la  forte  cha leur éma na nt du procédé. L’a rc est considéré da ngereux à  15  mètres. 

Compte tenu du fa it que  des projections de ma tière fondue a ppa ra issent lors du 
souda ge,  il fa ut prendre les protections nécessa ires. Un extincteur doit se  trouver à  
proximité du poste  de tra va il. Éviter les ma tières infla mma bles ou explosives à  proximité 
du poste  de tra va il. Éviter tout risque d’incendie à  ca use d’é tincelles ou de scories. 
Utiliser des cha ussures homologuées pour ce type d'opéra tions. Utiliser des protections 
a uditives homologuées si le  nivea u de bruit est é levé .  

Ne ja ma is diriger le  bâ ti de la  pince porte-électrodes vers les personnes. 
Da ns des a mbia nces à  fort risque de choc électrique, incendie , proximités de produits 
infla mma bles ou ha uteur, respecter les dispositions na tiona les e t interna tiona les 
corresponda ntes. 
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E ANEXOS. PLANOS ELÉCTRICOS Y DESPIECES. 

• DECLARACIÓ N DE CO NFO RMIDAD PARA EL MARCADO  CE.
• ESQ UEMAS ELÉCTRICO S.
• PLANO S DE DESPIECE Y LISTA DE REFERENCIAS.

FORMULACIÓN PARA REALIZAR PEDIDOS DE PIEZAS DE REPUESTO: 
Indique:  
1 º  Ma quina , Referencia  y Nº de serie . 
2 º  Tensión de Alimenta ción/Frecuencia . 
3 º  Nº  de pieza s, descripción y referencia  de  la s misma s. 

EJEMPLO : 
GALA 2000  MP, Ref. 5430 0000  (2 30V-50/60Hz) 
1  Ud. Sistema  a rra stre  completo, Ref. 121403 01201  

GB APPENDICES. ELECTRICAL DRAWINGS AND REFERENCE PART LISTS. 

• DECLARATION OF CONFORMITY & EC MARKING

• ELECTRICAL DIAGRAMS.

• PARTS DRAWINGS AND REFERENCE LISTS.

FORMULA FOR MAKING ORDERS FOR SPARE PARTS: 
Indica te :  
1 . Ma chine, Reference  a nd Seria l no.
2 . Supply Volta ge /  Frequency.
3 . No. of pa rts, description a nd reference  of it.

EXAMPLE:  
GALA 2000  MP, Ref. 5430 0000  (2 30V-50/60Hz) 
1  Unit Complete  drive  system, Ref.  12 140301 201  

F ANNEXES.  PLANS ÉLECTRIQUES ET LISTE DES PIÈCES DE RECHANGE. 

• DÉCLARATIO N DE CO NFO RMITÉ PO UR LE MARQ UAG E CE.
• SCHÉMAS ÉLECTRIQ UES.
• PLANS ÉCLATÉS ET LISTE DE RÉFÉRENCES.

POUR LA DEMANDE DE PIÈCES DE RECHANGE : 
Veuillez indiquer :  
1 º  Ma chine, Référence   e t Nº  de  série . 
2 º  Tension d’a limenta tion /  Fréquence . 
3 º  Nbre. de  pièces, description et référence. 

EXEMPLE :  
GALA 2000  MP, Ref. 5430 0000  (2 30V-50/60Hz) 
1  Un.  Système d’entra înement complète , Réf. 121 4030 1201  



FABRICACIÓN Y VENTA DE APARATOS DE SOLDADURA AUTÓGENA, ELÉCTRICA Y 
CONSTRUCCIONES ELECTROMECÁNICAS.  

MANUFACTURE AND SALE OF AUTOGENOUS, AND ELECTRIC WELDING APPLIANCES, AND 

ELECTROMECHANICAL CONSTRUCTIONS.  

FABRICATION ET VENTE D’APPAREILS DE SOUDAGE AUTOGÈNE, ÉLECTRIQUE ET 
CONSTRUCTIONS ÉLECTROMÉCANIQUES. 

CENTRAL: 
Jaime Ferrán, 19, nave 30  - Apartado de Correos 5058 

50080  ZARAGOZA  - Teléfono 976 47 34 10 
E-mail: comercial@galagar.com




