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BEDIENUNGSANLEITUNG
INHALT | CONTENT | OBSAH | CONTENU | CONTENIDO ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die Bedienungsanleitung muss vor der ersten Anwendung des Gerites sorgfaltig
3 durchgelesen werden. Falls iiber den Anschluss und die Bedienung des Gerites Zweifel
entstehen sollten, wenden Sie sich an den Hersteller.

16 MIG/MAG
Die SchweiBgerite fir das manuelle Schutzgasschweien mit automatischem
30 Drahtvorschub ermoglichen dasVerbinden von Metallteilen durch einen Schmelzprozess

der zu verbindenden Kanten und des Zusatzwerkstoffes. Das Schmelzen wird durch
den Lichtbogen hervorgerufen, der zwischen dem zu schweiBenden Material und
43 dem kontinuierlich aus dem Ende des Brenners austretenden Metalldraht, der als
Zusatzwerkstoff zur Verbindung der Teile dient, entsteht. Ein hoherer Schweil3strom
56 erlaubt das SchweiBBen eines dickeren Blechs. Fir Schaden die durch Nichtbeachten
dieser Anweisungen entstehen wird keine Haftung libernommen.

69
WOLFRAM-INERTGASSCHWEISSEN (WIG, ENGL.TIG)

Das Wolfram-InertgasschweiBen (WIG-SchweiBverfahren) stammt aus den USA und
wurde dort 1936 unter dem Namen Argonarc-SchweiBen bekannt. Erst nach dem 2.
Weltkrieg wurde es in Deutschland eingefiihrt. In englisch-sprachigen Landern heif3t
dasVerfahren TIG nach dem englischen ,, Tungsten* fiir Wolfram. Das Verfahren zeichnet
sich gegenliber anderen SchmelzschweiBverfahren durch eine Reihe von interessanten
Vorteilen aus.Beispielsweise ist es universell anwendbar:wenn ein metallischerWerkstoff
Uberhaupt schmelzschwei3-geeignet ist, dann lasst er sich mit diesem Verfahren
fligen. Zum anderen ist es ein sehr ,,sauberes* Verfahren, das kaum Spritzer und nur
wenig Schadstoffe erzeugt und bei richtiger Anwendung eine qualitativ hochwertige
SchweiBverbindung gewahrleistet. Ein besonderer Vorteil des WIG SchweiBens ist auch,
dass hier gegenliber anderen Verfahren, die mit abschmelzender Elektrode arbeiten, die
Zugabe von SchweiBzusatz und die Stromstarke entkoppelt sind.
Der SchweiBer kann deshalb seinen Strom:
*  optimal auf die SchweiBaufgabe
e abstimmen und nur so viel SchweiBzusatz zugeben, wie gerade erforderlich ist.
Dies macht das Verfahren besonders geeignet zum SchweiBen von Wurzellagen
und zum SchweiBen in
e Zwangslagen.Durch den verhaltnismaBig geringen und kleinraumigenWarmeeintrag
besteht auch nur wenig Neigung derWerkstiicke, sich beim SchweiBen zu verziehen.
*  Die genannten Vorteile haben dazu gefiihrt, dass das Verfahren sich besonders gut
eignet fiir SchweiBBungen von Luft- und Raumfahrtgeraten, Bauteile der Kerntechnik
sowie fiir den chemischen Anlagen- und Apparatebau.

MMA

Das LichtbogenhandschweiBen, kurz E-HandschweiBen genannt (MMA), ist eines der
STAMOS | WELDING GROUP altesten elektrischen SchweiBverfahren fur metallische Werkstoffe, welches heute noch

angewandt wird. Nikolai Gawrilowitsch Slawjanow ersetzte 1891 die bis dahin
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zum LichtbogenschweiBen iiblichen Kohleelektroden durch einen Metallstab, der
gleichzeitig Lichtbogen-trager und Schwei3zusatz war. Da die ersten Stabelektroden
nicht umhdillt waren, war die SchweiBstelle nicht vor Oxidation geschiitzt. Deshalb
waren diese Elektroden schwierig zu verschwei3en. Der elektrische Lichtbogen, der
zwischen einer Elektrode und dem Werkstiick brennt, wird als Warmequelle zum
SchweiB3en genutzt. Durch die hohe Temperatur des Lichtbogens wird der Werkstoff
an der SchweiBstelle aufgeschmolzen. Gleichzeitig schmilzt die Stabelektrode als
Zusatzwerkstoff ab und bildet eine SchweiBraupe. Zur Erzeugung kann Gleichstrom
oder Wechselstrom verwendet werden. Stabelelektroden werden als Zusatzwerkstoff
beim Lichtbogen-schweiBen verwendet. Fur jede SchweiBarbeit gibt es geeignete
Elektroden, z. B. fiir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen. Aufschluss tber die Art,
Eigenschaften und Verwendbarkeit einer Elektrode gibt die Elektroden-Kurzbezeich-
nung, die auf jeder Elektrodenpackung aufgedruckt ist. Die Umhiillung der Elektrode
entwickelt beim Abschmelzen Gase, die auBer einer Lichtbogenstabilisierung den
flissigen Werkstoffiibergang im Lichtbogen von den Einfliissen der umgebenden Luft
abschirmen und den Abbrand von Legierungsbestandteilen mindern. AuBerdem bildet
die abschmelzende Umhiillung Schlacke. Diese ist leichter als flussiger Stahl und wird
auf die SchweiBnaht geschwemmt. Dadurch werden eine langsame Abkiihlung und
somit geringere Schrumpfspannungen erreicht. Durch Elektronenbeschuss heizt sich
die Anode (positiver Pol) starker auf und positive Metallionen stromen von dort zum
Werkstiick. Deshalb betreibt man verzehrende Elektroden meist als Anoden gegen-
Uber dem Werkstoff als negativen Pol. Beim WIG-Verfahren ist die Elektrode jedoch
negativ gepolt, um den Abtrag gering zu halten.Lichtbogen-schweifen wird im Hoch-
bau (Briickentrager), aber auch in der Feinmechanik angewandt. Dabei gilt: Je diinner
das Material, desto aufwandiger die Ausristung, da die niedrigen Stromstarken (um
Materialien unter | mm Wandstarke nicht durchzubrennen) eine deutlich aufwandige-
re Regelung erfordern.

EINSCHALTDAUER

Die Leistung des Gerats wird gemaB den Angaben der Gerite als ,,Einschaltdauer*
(ED%), d. h. das Verhaltnis zwischen SchweiBdauer und Abkiihlzeit ausgedriickt. Dieser
Faktor variiert bei demselben Gerat je nach Lastbedingungen, d.h. je nach abgegebe-
nem SchweiBstrom. Er gibt an, wie lange das Gerat bei dem angegebenen SchweiB-
strom unter Last arbeiten kann und wird jeweils auf 10 Minuten bezogen. Bei einem
SchweiB3strom fiir eine ED von 60 % funktioniert das Gerit beispielsweise kontinu-
ierlich 6 Minuten lang, danach folgt eine Leerphase, damit die inneren Teile abkiihlen
konnen, sodass danach der Thermo-Uberlastschutz dann wieder eingeschaltet wird.
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INSTALLATION DES GERATS

*  Die Installation und Wartung des Gerats haben gemaB den lokalen Anweisungen
fiir die Sicherheitsvorschriften zu erfolgen.

*  Achten Sie auf den VerschleiBstatus der Kabel ,Verbindungskupplungen und
stecker! Falls diese beschadigt sind, miissen sie ersetzt werden. Fiihren Sie eine
regelmaBige Wartung der Anlage durch.Verwenden Sie nur Kabel von ausreichen-
dem Querschnitt.

*  SchlieBen Sie das Massekabel so nahe wie moglich beim Arbeitsbereich an.

* In feuchter Umgebung sollten Sie den Gebrauch des Gerats absolut vermeiden.

¢ Stellen Sie sicher, dass das Gebiet um den SchweiBbereich trocken ist und dass
auch die darin befindlichen Gegenstande, einschlieBlich des SchweiBgerats tro-
cken sind.

BEDIENER UND WEITERE PERSONEN

Da beim SchweiBprozess Strahlen und Hitze entstehen, ist sicherzustellen, dass ent-
sprechende Mittel angewandt und SchutzmaBnahmen fiir die eigene Person und fiir
Drittpersonen ergriffen werden.

Setzen Sie sich und andere Personen niemals ohne Schutz den Auswirkungen des
Lichtbogens oder des gliihenden Metalls aus. Achten Sie darauf, dass der Schweif3-
rauch abgesaugt wird bzw. der SchweiBplatz gut beliiftet ist.

BRAND- UND FEUERGEFAHR

Glithende Schlacke und Funkenflug konnen Brande verursachen. Brand und Explosion

stellen weitere Gefahren dar. Durch Befolgung der folgenden Vorschriften kann diesen

vorgebeugt werden:

*  In unmittelbarer Umgebung von leicht brennbaren Materialien wie Holz, Sagespa-
ne sollten Sie keine SchweiBarbeiten durchfiihren. Lacke, Losungsmittel, Benzin,
Kerosin, Erdgas, Acetylen, Propan und ahnliche entziindliche Materialien sind vom
Arbeitsplatz und der Umgebung zu entfernen bzw. vor Funkenflug zu schiitzen.
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*  Als BrandbekampfungsmaBnahme ist in der Nahe ein geeignetes Loschmittel
bereit zu stellen.

*  Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behiltern oder Rohren
vornehmen.

*  Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an Behaltern oder Rohren vornehmen,
auch wenn sie offen sind, sofern sie Materialien enthalten oder enthalten haben,
die unter Einwirkung von Warme- oder Feuchtigkeit explodieren oder andere
gefahrliche Reaktionen hervorrufen kénnen.

VERHALTEN IM NOTFALL

Leiten Sie, die der Verletzung entsprechend notwendigen, Erste-Hilfe-MaBnahmen ein
und fordern Sie schnellstmoglich qualifizierte arztliche Hilfe an. Bewahren Sie den
Verletzten vor weiteren Schadigungen und stellen Sie diesen ruhig.

PRODUKTSICHERHEIT
Das Produkt ist mit den einschlagigen Normen der Europaischen Gemeinschaft kon-
form.

Offenes Feuer
Offenes Licht
Rauchen

Verbote

Warnungen gefahrliche elektrische Spannungen
Stolpergefahr
gesundheitsschadliche Gase

heiBe Oberflachen

Arbeitsschutzschuhe
Arbeitsschutzkleidung
SchweiBhandschuhe
SchweiBgesichtsschutz
Netzstecker vor Offnung ziehen
Bedienungsanleitung lesen

Gebote

UMWELTSCHUTZ

Abfall nicht in die Umwelt sondern fachgerecht entsorgen.Verpackungsmaterial aus
Pappe kann an den dafiir vorgesehen Recycling-Stellen abgegeben werden. Schadhafte
und/oder zu entsorgende elektrische oder elektronische Gerate miissen an den dafiir
vorgesehen Recycling-Stellen abgegeben werden.

BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Schutzgasschweil3gerat zur thermischen Verbindung von Eisen — Metallen durch
Schmelzen der Kanten und Zufiihrung eines Zusatzwerkstoffes. Bei Nichtbeachtung
der Bestimmungen, aus den allgemein giiltigen Vorschriften sowie den Bestimmungen
aus dieser Anleitung, kann der Hersteller fiir Schaden nicht verantwortlich gemacht
werden.
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Gefahrdung

Beschreibung

SchutzmaBnahme

Durchstich / Einstich

Hande konnen durch
den Draht durchstochen
werden

Schutzhandschuhe
tragen und Hande vom
Drahtaustritt fernhalten

Herausspritzen von
Schlacke

Spritzende SchweiBperlen
konnen zu Verbrennungen
flihren

Schutzkleidung und
Schwei3—maske tragen

Stromschlag

elektrischer Kontakt mit
feuchten Handen kann zu
Stromschldgen flihren

Vermeiden Sie Kontakt
mit feuchten Handen und
achten Sie auf entspre-
chende Erdung

Verbrennungen / Frost-
beulen

Das Berlhren der
Brennerdise und des
Werkstlickes kann zu
Verbrennungen fiihren

Werkstlick nach dem
Be-trieb erst abkihlen
lassen / Schutzhandschuhe
tragen

Strahlung / Licht-bogen

Der Lichtbogen verur-
sacht infrarote und ultra-
violette Strahlung

SchweiBmaske, Schutzklei-
dung und Schutzhandschu-
he tragen

SchweiBgase

Kontakt und langeres
Einatmen der SchweiBgase
kann gesundheitsschadlich
sein

Arbeiten Sie mit einer
Absauganlage oder in gut
beliifteten Raumen.Ver-
meiden Sie das Einatmen
der Gase

Ausrutschen / Stolpern /
Fallen

Kabel und Schlauchpakete
konnen zu Stolperfallen
werden

Halten Sie Ordnung am
Arbeitsplatz

ANFORDERUNGEN AN DEN BEDIENER
Der Bediener muss vor Gebrauch des Geriates aufmerksam die Bedienungsanleitung

gelesen haben.

QUALIFIKATION: AuBer einer ausfiihrlichen Einweisung durch eine sachkundige
Person ist keine spezielle Qualifikation fiir den Gebrauch des Gerates notwendig.

MINDESTALTER: Das Gerat darf nur von Personen betrieben werden, die das 18.
Lebensjahr vollendet haben. Eine Ausnahme stellt die Be—nutzung als Jugendlicher dar,
wenn die Benutzung im Zuge einer Berufsausbildung zur Erreichung der Fertigkeit

unter Aufsicht eines Ausbilders erfolgt.

SCHULUNG: Die Benutzung des Gerates bedarf lediglich einer entspre-ichenden

Unterweisung. Eine spezielle Schulung ist nicht notwendig
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VOR DER ERSTEN BENUTZUNG

Priifung nach Erhalt der Ware

Bei Erhalt der Ware, priifen Sie bitte die Verpackung auf Unversehrtheit und offnen Sie
diese.Wenn die Verpackung Beschadigungen aufweist, so setzen Sie sich bitte inner-
halb von 3 Tagen in Verbindung mit der Transportgesellschaft und lhrem Vertriebspart-
ner, und dokumentieren Sie so gut wie moglich die Beschadigungen. Stel-len Sie das
volle Paket nicht verkehrt herum auf! Sollten Sie das Paket weiter trans-portieren,
achten Sie bitte darauf, dass es horizontal und stabil gehalten wird.

In diesem Inverter kommt die MOSFET Technologie zu tragen.
Diese Technologie schafft es wie keine andere, eine maximale
Ergiebigkeit zu erreichen. Im Vergleich zur verwendeten Strom-
menge erhalt man eine liberproportionale Leistung. Ergebnis

ist ein Wirkungsgrad von 93 %! Der Strom wird dadurch sehr
konstant gehalten und gewahrleistet eine perfekte Schweissnaht.
Nur durch die MOSFET Technologie ist es moglich dieses Gerat
so kompakt und leicht zu halten.

Entsorgung der Verpackung

Es wird darum gebeten, das Verpackungsmaterial (Pappe, Plastikbander und Styropor)
zu behalten, um im Servicefall das Gerat bestmoglich geschiitzt zuriicksenden zu
konnen!

NORMALSTROM = Das Gerat arbeitet mit einem |-Phasenan-
schluss (230V +/- 10%).

Transport und Lagerung

Das Gerat darf nur in ebener Arbeitsposition (ebener Untergrund) betrieben und
gelagert werden. Bitte die Symbole auf der Verpackung beachten! Stellen Sie sicher,
dass die Gasflasche gut befestigt und geschlossen ist.

SCHUTZGAS = Fir das WIG / TIG Schweissen ist ein Schutzgas
notig (z.B.Argon).

POWER-VENTILATOREN = Die hochqualitativen Ventilatoren
gewahrleisten eine optimale Kiihlung der Hitze, die bei der Ar-
beit mit diesem High-End Gerit entsteht.

Gerit aufstellen

Das Aufstellen des Gerates muss unter Einhaltung der folgenden Vorschriften erfolgen:

*  Der Bediener muss freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen des
Gerats haben.

+  Das Gerit nicht in engen Riumen aufstellen. Es ist sehr wichtig, dass das AUFBAU UND ANSCHLUSS
SchweiBgerit ausreichend belliftet wird. Sehr staubige oder schmutzige Raume, Aufbau:
wo Staub und andere Gegenstande von der Anlage angesaugt werden konnten, 2 3
sind zu meiden. P —
*  Das Gerit (einschlieBlich Kabeln) darf weder ein Hindernis in Durchgingen sein OVECR;M&A (Tg g =1 %a’/;z
noch die Arbeiten von anderen Personen behindern. v 3 A
*  Das SchweiBgerat darf nur auf einem ebenen Untergrund und mit entspre—chend
gesicherter Gasflasche betrieben werden.
+ +
ZUBEHOR 4 5
Masseklemme. Wolframelektrode. 16
Elektrodenhalter. Schlauchpaket MIG: MBISAK inki: i A i R S0
WIG-Brenner WP-26 inkl: Stromdisen 0.8 mm, 0.9 mm. & <
Spannhiilse: |.6 mm /2.4 mm / 3.2 mm. Gasleitung, @ 6 @ 7
Keramikdiisen 5er, 6er, 7er. Maske,
Spannhiilsengehause. Schlackenhammer, Convert Block Convert Block
UBERBLICK Drahtbiirste. P P P
S - N -3
RoHS ZERTIFIKATE = Dieses Schweil3gerat wurde nach den strengen '\ @ ,‘ I\ @ ,‘ l\ @ ,‘
c € E europiischen Vorgaben und Regeln produziert und ist somit L 0 0 10
CE-zertifiziert und RoHS-konform. Eine lange Haltbarkeit sowie \é Ag*’ "y:{b S-MTM 220

maximale Qualitat dieses Gerates wird damit garantiert
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1 Anschlussplan
e MIG/MAG:
e ———

e e b e
Vs N/ \ [ wat P
Vs N L \ |
£ £ N I |
Fa Yy Fa N | 1
i N\ Zom
Vi N/ \
Vi N/ N
Vi N L N
/ N/ \ 1
L D L 1Y | — SchweiBBbrenner
2 — 2 —Werkstiick

a . = IB 3 — Massekabel

4 — Gasflasche

5 — Druckregler CO2
6 — DruckreglerAC 36V
7 — Stromkabel

No. | Beschreibung
| An / Aus Schalter (hinter dem Gerit)

2. | Uberlastung / Storfall

3 Betriebsmodusindikator (MMA,TIG,MIG)
4. SchweiBspannung (V)
5

6

7

SchweiBstrom (A)
Betriebsmoduswahlknopf (MMA,TIG,MIG)

Das Modus-Wahlrad SchweiBbrenner MIG / Spule Pistole — Betriebsmodus-
wahlknopf des MIG-Brenners

SchweiBspannungsregulierung nur in - MIG-Modus

9. Regulierung des Schweifstrommes TIG, MMA,; die Einstellung der MIG —
Drahtvorschubsgeschwindigkeit

10. | Regulierung der Induktivitdt — nur in MIG-Modus

I'l. | Eurosteckdose fiir den Anschluss des Brenners | — SchweiBbrenner

12. | Integrierter Gasausgang - zum Anschluss an TIG-Brenner ( - Polaritit) 2 —Werkstiick

13. | Anschiuss (- 3~ Massekabel /
. 4 — Stromkabel /

14. [ Anschluss des TIG-Brenners / spool gun /

I5. | Anschluss (+) L ==
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Das Gerat kann sowohl mit Massiv-Draht und Gas, als auch mit Fill-Draht ohne Gas wiG .
betrieben werden. Der Drahtvorschub ist dabei stufenlos regelbar. Sofern Sie beim
S-MTM 220 mit Fiilldraht arbeiten wollen, so miissen die Pole gemalB der Abbildung
getauscht werden:
T .'1_"5'0:: \
| —WIG-Brenner

2 —Werkstlck
3 — Massekabel
4 — Gasflasche
MIG/MAG MIT DRAHTVORSCHUBPISTOLE: 5 — Druckregler
6 — Stromkabel

T
[P ) _ = MMA:

| — Drahtvorschubpistole
2 —Werkstiick

3 — Massekabel

4 — Gasflasche

5 — Druckregler

6 — DruckreglerAC 36V /
7 — Stromkabel

/,

AN

If — | — Elektrodenhalter
~ U 2 —Werkstiick
3 — Masseklemme
4 — Stromkabel
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TECHNISCHE DATEN

Model S-MTM 220
Eingangsspannung 230V
Leerlaufverluste 50w
Wirkungsgrad 0.8
Leistungsfaktor 0.73
Leerlaufspannung 59V
MIG Eingangsstrom 315
Der Spannungsbereich 14-25
Strombereich 30-220
Einschaltdauer ED 60%
Einschaltdauer ED 100% 170
WIG Eingangsstrom 23.7
Strombereich 10-220
Einschaltdauer ED 60%
Einschaltdauer ED 100% 170
MMA Eingangsstrom 36.3
Strombereich 10-220
Einschaltdauer ED 60%
Einschaltdauer ED 100% 170
Gehauseschutzgrad P21
Kihlung Fans
ARBEITSVERFAHREN

Argon BogenschweiB3en (TIG)

Reinigung vor dem SchweiBvorgang

Der Wolfram Argon BogenschweiBer reagiert sehr empfindlich auf verunreinig-

te Oberflachen, die bearbeitet werden sollen.Aus diesem Grund sollen vor dem
SchweiBen alle Riickstande von Farbschichten auf der Oberflache, Schmiermittel der
Fertigung und oxidierter Film entfernt werden.

DC Argon Bogenschwei3en (DCTIG)

Verbinden Sie den Gaseinfluss-Schlauch mit dem Gaseinflusseingang des SchweiBge-
rates.Verbinden Sie den Gaseinfluss-Schlauch der SchweiBpistole mit dem Argonaus-
flussanschluss am SchweiBgerat.Verbinden Sie den zu bearbeitenden Arbeitsgegen-
stand mit der Masseklemme aus dem Ausgang (+) des SchweiB3gerates. Befestigen Sie
den Stecker der SchweiBfackel in den Argon Bogensteuerungssockel.
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Gastest: Stellen Sie die Stromzufuhr sicher und schalten sie an, 6ffnen Sie den
Argonflaschenregler und betitigen Sie den Schalter des Stromungsmess-gerates.
Halten Sie den Pistolenschalter gedriickt und wahlen sie den geeigneten Argonzufluss.
Lassen Sie dann den Pistolenschalter los und das Gas wird sich nach ein paar Sekun-
den automatisch abstellen.Wenn der Hochfrequenzbogenschlag benutzt wird, sollte
das Wolfram Elektrodenende 2-3 mm vom Arbeitsgegenstand entfernt sein. Driicken
Sie den Fackelschalter und der Bogenschlag wird ausgefiihrt.Wenn der Schalter der
SchweiBfackel wieder ausgeschaltet wird, reduziert sich die SchweiBstromstarke und
der Bogen hort sofort auf zu arbeiten. Die SchweiBfackel kann nicht abgenommen
werden, bevor der Bogen nicht zum Stillstand gekommen ist. Lassen Sie das Siche-
rungsgas abkiihlen, sodass die SchweiBnaht nicht oxidieren kann.VWenn der Schweif3-
vorgang beendet ist, schalten Sie den Argon Flaschenschalter aus und trennen Sie die
Stromzufuhr des Schweil3gerites. Ziehen Sie nicht den Stromstecker heraus, wenn
der Schalter angeschaltet ist.

HandschweiBBen mit Elektrode

Verbinden Sie den E-Hand Schlauch mit dem Minuspol (-).

Stellen Sie den Stromstarkeregler auf die adaquate SchweiBstromstarke (Impulsstrom-
starkeregler auf minimaler Position).Wahlen Sie die empirsche Formel:I=40d, d ist der
Durchmesser der Elektrode.

Positive und negative Verbindung wahrend des SchweiBvorgangs.

Verbinden Sie das SchweiBgerat mit dem Stromkreislauf, driicken Sie dann den Strom-
schalter und das Stromanzeigelicht leuchtet auf.

Achten Sie auf die relative SchweiBstromstarke und die relative Einschaltdauer des
Gerites. Uberlastung kann Schiden verursachen und ist zu unterlassen.

Nach Benutzung des SchweiBgerites sollten Sie das Schweil3gerit erst abkiihlen las-
sen und danach den Stromschalter ausschalten

Vorgehensweise

Die Montage der Einzelteile in der dargestellten Reihenfolge befolgen. Achten Sie
dabei auf die richtige Anordnung der Bauteile gemaB den Abbildungen. Das Gerat

ist noch nicht funktionsfahig. Den GasfluB mit einem Druck von 5-7 I/min offnen.
Den Gasaustritt vor WindstoBen schiitzen. AuBerdem ist Folgendes zu beachten:
Die ersten Stufen des Stromstarkereglers dienen zum Schweien von diinnwandigen
Blechen, wahrend die folgenden Stufen fiir groBere Wandstarken dienen. Bei jedem
Stufenwechsel des Schalters ist auch die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen.
Wenn sich beim SchweiBen am Drahtende ein Tropfen bildet, muB3 die Drahtvor-
schubgeschwindigkeit erhoht werden, wenn man hingegen spiirt, wie der Draht gegen
das Schlauchpaket driickt, muss die Geschwindigkeit herabgesetzt werden. Immer
eine Zange verwenden, um die soeben geschweiBten Teile zu bewegen und um Ver-
krustungen am Ende des Brenners zu entfernen, da diese sehr heif sind. Sobald der
Lichtbogen geziindet hat, das Schlauchpaket in einem Winkel von ca. 30° in Bezug auf
die Senkrechte halten.

Woéchentliche MaBnahmen
Uberpriifen Sie, ob die Liiftung einwandfrei funktioniert.
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USER MANUAL

GENERAL SAFETY
If you have doubts on connecting and operating with this device, please contact the
manufacturer. The user must read this manual carefully before first use of the device.

MIG/MAG

The welding equipment for manual arc welding with automatic wire feed allows the
joining of metal parts through a melting process of the edges to be joined and the
filler metal. Melting is caused by the arc, which is formed between the material to be
welded and the metal wire continuously emerging from the end of the burner. Metal
wire serves as a filler material for the connection of the parts. Higher welding cur-rent
allows welding of bigger plates. For damages resulting from failure to comply with these
instructions, no liability is accepted.

TUNGSTEN INERT GAS WELDING (DEU.WIG; ENG.TIG)

The tungsten inert gas welding technology (TIG welding) comes from the U.S., where

it became known in 1936 as argon welding. Only after the second World War Il was it

introduced in Germany. In English-speaking countries this method is called TIG, after the

English word for tungsten.The method offers several interesting advantages over other

fusion welding processes. For example, it is universally applicable: if a metallic material is

at all suitable for welding, then it can be processed with this procedure.Additionally it is
also a very ,,clean process, which produces very little pollution and little splashes and,
when used correctly, guarantees a high quality welded joint. A particular advantage of

TIG welding is also the fact that compared to other methods employing a consumable

electrode, the addition of a filler material and the current are not linked.

Therefore the welder has control over the power:

* it may be optimally matched to the welding task and it is only necessary to add as
much filler as is currently required.This makes the process particularly suitable for
welding root passes and for welding in forced positions.

*  due to the relatively low and small-scale heat input there is little tendency for the
workpieces to warp during welding.

*  these advantages have caused the process to be particularly suitable for welding of
air planes and space vehicles, construction elements used in nuclear installations
and installation components and equipment for chemical plants.

MMA

MANUAL ARCWELDING

Manual arc welding, briefly called MMA (Manual Metal Arc Welding), is one of the oldest
electric welding procedures used for metallic materials, which is still used today. In
1891 Nikolai Gavrilovich Slawjanow replaced the carbon electrodes commonly used in
his time for arc welding by a metal rod that was both the arc carrier and filler metal.
Since the first rod electrodes were not coated, the weld itself was not protected from
oxidation. Therefore these electrodes were difficult to weld. The electric arc burning
between an electrode and the workpiece is used as the heat source for welding.
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The high temperature of the arc melts the material in the welding area.The rod elec-
trode simultaneously melts off acting as a filler material to form the weld bead. Both
AC and DC currents can be used to power the process. Rod electrodes are used as
filler material in arc welding. For each welding type there are appropriate electrodes,
e.g. for build-up welding and joint welding. Information concerning the nature, charac-
teristics and application of an electrode is provided by the brief label, which is printed
on each electrode package.The gases produced by the melting of the electrode coa-
ting are used to stabilise the arc and separate the liquid metal transfer in the arc from
the influences of the surrounding air and to reduce the burning of alloy components.
Apart from that the melted coating also produces slag. This liquid is lighter than liquid
steel and is washed onto the weld.This enables a slow cooling process and thus lower
shrinkage stress.The anode (positive pole) is heated by electron bombardment and
positive metal ions flow from there to the workpiece.Therefore consumable elec-
trodes are mostly used as anodes with the workpiece material acting as a negative
pole. In TIG welding the electrode has a negative pole in order to keep the degree of
removal low.Arc welding is used in the construction industry (bridge supports) but
also in precision engineering. The following rule applies regardless of application: The
thinner the material, the more expensive the equipment. Due to low current levels
(necessary not to burn through materials under | mm wall thickness), a significantly
more complex control process is required.

GENERAL SAFETY
If you have doubts on connecting and operating with this device, please contact the
manufacturer. The user must read this manual carefully before first use of the device.

DUTY CYCLE

Duty cycle is a welding equipment specification which defines the number of minutes,
within a 10 minute period, during which a given welder can safely produce a particular
welding current. For example, a 200 amp welder with a 60% duty cycle must be ,,res-
ted for at least 4 minutes after 6 minutes of continuous welding with 200 amp..

WORK AREA PRECAUTIONS

*  Keep your work area clean and well lit. Cluttered benches and dark areas invite
accidents.

* Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence
of flammable liquids, gases, or dust. Power tools create sparks which may ignite
the dust or fumes.

*  Keep bystanders, children, and visitors away while operating a power tool.
Dis—itractions can cause you to lose control. Protect others in the work area
from debris such as chips and sparks. Provide barriers or shields as needed.
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ELECTRICAL SAFETY

*  Grounded tools must be plugged into an outlet properly installed and ground-ed
in accordance with all codes and ordinances. Never remove the grounding prong
or modify the plug in any way. Do not use any adapter plugs. Check with a qua-
lified electrician if you are in doubt whether the outlet is properly grounded. If
the tool should electrically malfunction or break down, grounding provides a low
resistance path to carry electricity away from the user.

*  Double insulated tools are equipped with a polarized plug (one blade is wi der
than the other).This plug will fit in a polarized outlet only one way. If the plug
does not fit fully in the outlet, reverse the plug. If it still does not fit, contact a
qualified electrician to install a polarized outlet. Do not change the plug in any
way. Double insulation eliminates the need for the three wire grounded power
cord and grounded power supply system.

*  Avoid body contact with grounded surfaces such as pipes, radiators, ranges, and
refrigerators. There is an increased risk of electric shock if your body is ground-
ed.

* Do not expose power tools to rain or wet conditions.Water entering a power
tool will increase the risk of electric shock.

* Do not abuse the Power Cord. Never use the Power Cord to carry the tool
or pull the Plug from an outlet. Keep the Power Cord away from heat, oil, sharp
edges, or moving parts. Replace damaged Power Cords immediately. Damaged
Power Cords increase the risk of electric shock.

*  When operating a power tool outside, sue an outdoor extension cord mar- ker
“WA?” or “W”.These extension cords are rated for outdoor use, and reduce the
risk of electric shock.

PERSONAL SAFETY

e Stay alert.Watch what you are doing, and use common sense when operating a
power tool. Do not use a power tool while tired or under the influence of drugs,
alcohol, or medication. A moment of inattention while operating power tools
may result in serious personal injury.

*  Dress properly. Do not wear loose clothing or jewelry. Contain long hair. Keep
your hair, clothing, and gloves away from moving parts. Loose clothes, jewelry, or
long hair can be caught in moving parts.

*  Avoid accidental staring. Be sure the Power Switch is off before plugging in. Car-
rying power tools with your finger on the Power Switch, or plugging in power
tools with the Power Switch on, invites accidents.

*  Remove adjusting keys or wrenches before turning the power tool on.A wrench
or a key that is left attached to a rotating part of the power tool may result in
personal injury.

* Do not overreach. Keep proper footing and balance at all times. Proper footing
and balance enables better control of the power tool in unexpected situations.

*  Use safety equipment.Always wear eye protection. Dust mask, non-skid safety
shoes, hard hat, or hearing protection must be used for appropriate conditions.
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TOOL USE AND CARE

Use clamps (not included) or other practical ways to secure and support the
workpiece to a stable platform. Holding the work piece by hand ro against your
body is unstable and may lead to loss of control.

Do not force the tool. Use the correct tool for your application. The correct tool
will do the job better and safer at the rate for which it is designed.

Do not use the power tool if the Power Switch does not turn it on or off. Any
tool that cannot be controlled with the Power Switch is dangerous and must be
replaced.

Disconnect the Power Cord Plug from the power source before making any
adjustments, changing accessories, or storing the tool. Such preventive safety
measures reduce the risk of starting the tool accidentally.

Store idle tools out of reach of children and other untrained persons.Tools are
dangerous in the hands of untrained users.

Maintain tools with care. Keep cutting tools maintained and clean. Properly
maintained tools are less likely to bind and are easier to control. Do not use a
damaged tool. Tag damaged tools “Do not use” until repaired

Check for misalignment or binding of moving parts, breakage of parts, and any
other condition that may affect the tool’s operation. If damaged, have the tool
serviced before using. Many accidents are caused by poorly maintained tools.
Use only accessories that are recommended by the manufacturer for your mo-
del.Accessories that may be suitable for one tool may become hazardous when
used on another tool.

SERVICE

Tool service must be performed only by qualified repair personnel. Service or
maintenance performed by unqualified personnel could result in a risk of injury.
When servicing a tool, use only identical replacement parts. Use of
unautho-rized parts or failure to follow maintenance instructions may create a
risk of electric shock or injury.

SPECIFIC SAFETY RULES

2.

Maintain labels and nameplates on the tool. These carry important information. If
unreadable or missing, contact our service team for a replacement.

Always wear the approved safety impact eye goggles and heavy work gloves when
suing the tool. Using personal safety devices reduce the risk for injury. Safety im-
pact eye goggles and heavy work gloves are available from Harbor Freight Tools.
Maintain a safe working environment. Keep the work area well lit. Make sure
there is adequate surrounding workspace.Always keep the work area free of
obstructions, grease, oil, trash, and other debris. Do not use a power tool in areas
near flammable chemicals, dusts, and vapors. Do not use this product in a damp
or wet location.

Avoid unintentional starting. Make sure you are prepared to begin work before
turning on the tool.
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Never leave the tool unattended when it is plugged into an electrical outlet. Turn

off the tool, and unplug it from its electrical outlet before leaving.

Always unplug the tool from its electrical outlet before performing and ins- pec-

tion, maintenance, or cleaning procedures.

Prevent eye injury and burns.Wearing and using the approved personal safe- ty

clothing and safety devices reduce the risk for injury.
a.Wear the approved safety impact eye goggles with a welding helmet fea- tu-
ring at least a number 10 shade lens rating.

b. Leather leggings, fire resistant shoes or boots should be worn when using
this product. Do not wear pants with cuffs, shirts with open pockets, or any
clothing that can catch and hold molten metal or sparks.

c. Keep clothing free of grease, oil, solvents, or any flammable substances.VWear
dry, insulating gloves and protective clothing.

d.Wear an approved head covering to protect the head and neck. Use aprons,
cape, sleeves, shoulder covers, and bibs designed and approved for welding and
cutting procedures.

e.When welding/cutting overhead or in confined spaces, wear flame resistant
ear plugs or ear muffs to keep sparks out of ears.

Prevent accidental fires. Remove any combustible material from the work area.
a.When possible, move the work to a location well away from combustible;
protect the combustibles with a cover made of fire resistant material.

b. Remove or make safe all combustible materials for a radius of 35 feet (10
meters) around the work area. Use a fire resistant material to cover or block
all open doorways, windows, cracks, and other openings.

c. Enclose the work area with portable fire resistant screens. Protect combus-
tible walls, ceilings, floors, etc., from sparks and heat with fire resistant covers.
d. If working on a metal wall, ceiling, etc., prevent ignition of combustibles on
the other side by mobbing the combustibles to a safe location. If relocation
of combustibles is not possible, designate someone to serve as a fire watch,
equipped with a fire extinguisher, during the welding process and for at least
one half hour after the welding is completed.

e. Do not weld or cut on materials having a combustible coating or combusti-
ble internal structure, as in walls or ceilings, without an approved method for
eliminating the hazard.

f. Do not dispose of hot slag in containers holding combustible materials.
g.After welding or cutting, make a thorough examination for evidence of fire.
Be aware that easily visible smoke or flame may not be present for some time
after the fire has started. Do not weld or cut in atmospheres containing

h. Dangerously reactive or flammable gases, vapors, liquids, and dust.

i. Provide adequate ventilation in work areas to prevent accumulation of
flammable gases, vapors, and dust. Do not apply heat to a container that has
held an unknown substance or a combustible material whose contents, when
heated, can produce flammable or explosive vapors. Clean and purge contai-
ners before applying heat.Vent closed containers., including castings, before
preheating, welding, or cutting.
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WARNING

INHALATION HAZARD:WELDING AND PLASMA CUTTING PRODU-
CE TOXIC FUMES.

Exposure to welding or cutting exhaust fumes can increase the risk of developing
certain cancers, such as cancer of the larynx and lung cancer.Also, some diseases that
may be linked to exposure to welding or plasma cutting exhaust fumes are:

a. Early onset of Parkinson’s Disease

b. Heart disease

c. Ulcers

d. Damage to the reproductive organs

e. Inflammation of the small intestine or stomach

f. Kidney damage

g. Respiratory diseases such as emphysema, bronchitis, or pneumonia

Use natural or forced air ventilation and wear a respirator approved by NIOSH to
protect against the fumes produced to reduce the risk of developing the above illnes-

ses.

9.

13.

Avoid overexposure to fumes and gases.Always keep your head out of the fumes.
Do not breathe the fumes. Use enough ventilation or exhaust, or both, to keep
fumes and gases from your breathing zone and general area.

Where ventilation is questionable, have a qualified technician take an air samp-
ling to determine the need for corrective measures. Use mechanical ventilation
to improve air quality. If engineering controls are not feasible, use an approved
respirator.

Work in a confined area only if it is well ventilated, or while wearing an airsup-
plied respirator.

Follow OSHA guidelines for Permissible Exposure Limits (PEL’s) for various
fumes and gases.

Follow the American Conference of Governmental Industrial Hygienists recom-
mendations for Threshold Limit Values (TLV’s) for fumes and gases.

Have a recognized specialist in Industrial Hygiene or Environmental Services
check the operation and air quality and make recommendations for the specific
welding or cutting situation.

. Always keep hoses away from welding/cutting spot. Examine all hoses and cables

for cuts, burns, or worn areas before each use. If any damaged areas are found,
replace the hoses or cables immediately.

Read and understand all instructions and safety precautions as outlined in

the manufacturer’s Manual for the material you will weld or cut.

Proper cylinder care. Secure cylinders to a cart, wall, or post, to prevent them
from falling. All cylinders should be used and stored in an upright position. Never
drop or strike a cylinder. Do not use cylinders that have been dented. Cylinder
caps should be used when moving or storing cylinders. Empty cylinders should be
kept in specified areas and clearly marked “empty.”

Never use oil or grease on any inlet connector, outlet connector, or cylinder
valves.
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14. Use only supplied Torch on this Inverter Air Plasma Cutter. Using components
from other systems may cause personal injury and damage components within.

I5. People with pacemakers should consult their physician(s) before using this pro-
duct. Electromagnetic fields in close proximity to a heart pacemaker could cause
interference to, or failure of the pacemaker.

16. USE PROPER EXTENSION CORD. Make sure your extension cord is in good
condition.When using an extension cord, be sure to sue one heavy enough to
carry the current your product will draw.An undersized cord will cause a drop in
line voltage resulting in loss of power and overheating. A 50 foot extension cord
must be at least 12 gauges in diameter, and a 100 foot extension cord must be at
least 10 gauges in diameter. If in doubt, use the next heavier gauge.The smaller
the gauge number, the heavier the cord.

CHECKING PACKAGING UPON CONSIGNMENT

When you received the goods proceed with opening the packaging if there are no
signs of damage. If there are signs of damage on packaging please send a detailed list
and report of all damage to the goods to your local representative within 3 days after
delivering.

Disposing of packaging

The various items used for packaging (cardboard, plastic straps, polyurethane foam)
should be conserved, so that the device can be sent back to the service centre in best
conditions in case of problem.

SETTING THE DEVICE

Setting the welder must be carried out in accordance with the following rules:

*  The operator must have free access to the device as well as its connections and
controls.

* ltis forbidden to set the device in small rooms. It is important that the room
must be equipped with good ventilation system, it should be clean and without
dust.

*  The device with wiring can not be obstacle on the passage and can not reduce
the work area of other workers.

*  The device can be placed only on a flat surface.The gas cylinders must be pro-
perly protected.

SUPPLIED EQUIPMENT:
Cable with mass clamp.
MMA welding cable with electrode holder.
TIG welding cable WP-26 along with accessories:
Collets: 1.6 mm /2.4 mm / 3.2 mm.
Ceramic nozzles no 5, 6, 7.
Long cap.
Tungsten.
MIG welding cable MBI5AK along with contact tips 0.8 mm and 0.9 mm.
Gas hose.
Mask.
Hammer.
Brush.
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3{elab)  CERTIFICATES —welder has been manufactured in accordance
C € g with CE and RoHS certificates. It guarantees long life time and
high quality of the device.

MOSFeT The welder uses MOSFET technology. This technology (as no

w other) ensures the highest efficiency. In comparison to the cur-
rent consumption amount we gather over-proportional power
amount. This results in the efficiency of 93%! Welding current

is very stable and it ensures perfect fusion weld.Thanks to the
MOSFET technology, the machine is light and compact.

Standard supply voltage = the welder is supplied by 230V voltage
from the single-phase socket (230V +/- 10%).

INERT GAS = for WIG / TIG welding it is necessary to use inert
gas (e.g.argon).

FANS = very efficient fans ensure the optimal heat release during
the welder operation.

INSTALLATION AND CONNECTION
User panel:
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CONNECTION DIAGRAM

—— _— MIG/MAG:
L Ay ya \
d ya Va N B /ig. P
L \ £ \
/=\ {=
F N F X __,.--l . P -
L Ay L N S
L Y i N
Ya AY i N
Va N/ \
Va N Vs \, B
Va N/ \
*/" : ; : | — MIG torch
fa N L =N 2 —Workpiece
‘ > £ = 3 — Earth clamp
4 — Gas cylinder
5 - CO2 meter
6 — Gas meter AC 36V y
7 — Power supply /
No. | Description

Main switch (at the back of the device)

Welding torch (push wire and pull wire) selection

l.

2. | Overloading / failure FLUX (FCAW (Flux-Cored Arc Welding)):
3. Power and working state indicator (MMA,TIG,MIG)

4. | Welding voltage (V) .

5. | Welding current (A) I "&’I s

6. | The working state of welding machine selection (MMA,TIG,MIG) :'?. 6

7.

8.

Welding voltage adjustment:When welding, it is used for the regulating the
welding voltage. It is valid in the MIG welding state, but it's invalid in the TIG
and MMA welding state.

9. | Welding current adjustment:TIG / MMA. Feed wire speed: MIG welding state.

10. | Arc welding feature adjustment — inductance adjustment — only MIG welding
state

I'l. | Welding torch EURO type socket.

12. |1 d gas-electri : ith the TIG weldi h (polari |~ IG torch

.| Integrated gas-electric output: connect with the welding torch (polarity -) 2 ~Workpiece
I3. | Quick connector socket: welding machine output (-) 3 — Earth clamp
I4. | Four core socket: It is used for controlling the output of welding machine — 4 — Power supply

TIG or spool gun

I5. | Quick connector socket: welding machine output (+)

24 Rev. 06.05.2022 Rev. 06.05.2022



TIGWELDING: ——

NOTE: FLUX (FCAW (Flux-Cored Arc Welding)) requires a change of the polarizati-
on inside the welder. Picture below is showing standard connection when using MIG/ /
MAG welding with solid wire. In order to use the device for welding with FLUX wire, ;..-”\/
the connection should be swapped, connecting the cable to the clamp marked with ':

():

| — Electrode holder
2 —Workpiece
3 — Earth clamp
4 — Gas cylinder

MIG/MAG WITH USING THE SPOOL GUN: 5 —Ar meter
6 — Power supply

MMA WELDING:

“/
| —Spoolgun S
2 —Workpiece b = )
3 — Earth clamp | — Electrode holder Z Y ?/

2 —Workpiece I
3 — Earth clamp
4 — Power supply

4 — Gas cylinder
5 — Gas meter
6 — Gas meter AC 36V
7 — Power supply
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TECHNICAL DATA

Model S-MTM 220
Rated Input Voltage 230V
No-Load Loss 50w
Efficiency 0.8
Power Factor 0.73
No-load output voltage 59v
MIG Rated Input Current 31.5
Output Voltage adjustment Range 14-25
Output Current Range 30-220
Load Duty Cycle 60%
Current for the Load Duty Cycle 100% | 170
TIG Rated Input Current 23.7
Output Current Range 10-220
Load Duty Cycle 60%
Current for the Load Duty Cycle 100% | 170
MMA Rated Input Current 36.3
Output Current Range 10-220
Load Duty Cycle 60%
Current for the Load Duty Cycle 100% | 170
Protection Class IP21
Cooling method ventilator

INSTRUCTION OF OPERATION

TIG-welding

The TIG-welding is very sensitive about the surface (which is to be welded) contami-
nation. For this reason, before welding you have to remove rests of paints and greases
as well as the oxidized layer from the surface which will be welded.

DCTIG-welding

*  Connect the gas hose to the gas to welder supply socket.

*  Connect the gas hose to the welding gun and to the argon supply (to the gun)
socket.

*  Connect weld piece to the mass clamp in welder, outlet (+).

*  Connect the welding handle plug to the arc and argon control rod.

Gas test: Check the connection of the electric supply and switch on the voltage.
Open the valve (regulator) of bottle with argon and switch on flow meter. Gun
switch-key has to be pressed and you have to select an appropriate gas flow.The
inflow switch-key has to be released and the gas inflow
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will be automatically stopped after several seconds. In case of using the high frequen-
cy ignition, the wolframic electrode has to be retracted 2-3 mm from the weld piece.
Next, after switching on the switch-key, the arc will be triggered. The switch off will
result in the reduction of electric current intensity and the arc will no longer be
active. The blowing shaft can not decay before the electric arc switch off. Gas must
cool down the fusion weld as it will not become oxidized. After finishing the welding
process, you have to switch off the argon supply button on the bottle and the welder
supply. Pulling the electric supply plug when the electric supply switch is on is prohi-
bited.

Manual welding with the electrode

*  Connect the E-Hand conduit to the negative pole (-).

*  Set the current intensity regulator at the proper intensity (the impulse current
intensity regulator is in lower position). Select current in accordance with empiri-
cal formula: 1=40d, where d is the electrode diameter.

*  Positive and negative connection during the welding process.

*  The welder has to be connected to the electric supply socket and turn main
switch on.The control lamp will light.

* Itis necessary to bring the attention to the relative intensity of welding current
and the relative welder’s make-time.

*  The overloading may result in damages.You can avoid this.

*  After finishing the device operation, it is necessary to leave the device for cooling
and then — switch off the supply.

MIG/MAG welding

Please install the items in the order shown. Pay attention to the proper arrangement
of the elements as shown in the pictures.The device is not operational yet. Open the
gas flow at a pressure of 5-7 I/min. Protect the gas outlet against gusts of wind.Also
note the following: The first stages of the current controller are used for welding thin
metal sheets and the next stages are used for thicker walls.With each operation of
the switch the wire feed speed should also be adjusted. If a drop is formed at the end
of the welding wire while welding, the wire feed speed has to be increased; however if
it can be felt as the wire presses against the hose bundle, the speed has to be redu-
ced. Always use tongs to move the parts that have just been welded and to remove
encrustations at the end of the burner, as these elements are very hot. Once the arc
is ignited keep the hose bundle at an angle of about 30 degrees vertically.

WEEKLY MAINTENANCE
Check if the room ventilation works properly.
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NAVOD K OBSLUZE

VSEOBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY

Pfed spusténim zafizeni si prectéte cely navod k pouziti. Pokud béhem pfipojovani nebo
béhem provozu zafizeni vzniknou pochybnosti o jeho provozu a obsluze, kontaktujte
vyrobce.

MIG/MAG

Svarecka pro rucni svarovaniv ochranné plynové atmosfére s automatickym podavacem
dratu umoinuje spojovani kovovych ¢asti v pribéhu procesu taveni spojovanych
materiald pomoci tavidla. Taveni je zplsobené elektrickym obloukem, ktery se vytvari
mezi svafovanym materialem a dratem privadénym nepretrzité z konce horaku.
Drat je tavidlo, které spojuje svarované prvky. Vyssi svarovaci proud umoziuje svarovani
tlustéjsich plechd. Zaruka se nevztahuje na skody zplsobené nedodrienim pokyn(
uvedenych v této pfrirucce.

SVAROVANI WOLFRAMOVOU ELEKTRODOU V OCHRANNE ATMOSFERE

INERTNIHO PLYNU (WIG, Z ANGL. TIG)

Svarovani wolframovou elektrodou (metoda WIG) pochazi z USA a zacalo byt Siroce

pouzivano v roce 1936 pod nazvem svarovani Argonarc. V Némecku bylo zavedeno

az po druhé svétové valce. V anglicky mluvicich zemich se tato metoda nazyva TIG

(z anglického slova ,Tungsten“ — wolfram). Oproti jinym metodam ma tato metoda

mnoho vyhod. Jednou z nich je univerzalnost jejiho pouziti: pokud je material vhodny

pro svafovani tavenim, muiZe byt svarfovan timto zpUsobem. Jde taky o velmi ,Cisty”
proces svafovani, ktery nezplsobuje rozsttiky, produkuje jen malo jedovatych latek

a pfi spravném pouziti zaruc€uje vysokou kvalitu svafovaného spoje. Zvlastni vyhodou

WIG svarovani ve srovnani s jinymi metodami vyuzivajicimi tavnou elektrodu je to,

Ze proud a pojivo byly oddéleny. Svare¢ muzZe zvolit optimalni proud a dodavat tolik

pojiva, kolik je v daném pfipadé nutné.

Dalsi vyhody této metody jsou:

e metoda je obzvldsté vhodna pro svarovani okrajd/hran spojl a spoji Spatné
pristupnych. Umozriuje optimalni pfizplsobeni parametr( svafovaciho procesu a
dodani spravného mnozstvi tavidla.

e malé mnozZstvi dodaného tepla na malou plochu sniZzuje tendenci k deformaci
svarovanych ¢asti.

e tato metoda je vhodnd pro leteckou techniku, kosmické zafizeni, jaderné
technologie, chemické zafizeni i dalsi oblasti.

MMA

Rucniobloukové svafovani (zkracené nazyvané MMA), je nejstarsi metodou elektrického
svafovani kovovych materiald, ktera se dodnes pouziva. Nikolaj Gavrilovic¢ Slavjanov
nahradil v roce 1891 uhlikové elektrody, do té doby pouzivané pfi svarovani elektrickym
obloukem, elektrodami kovovymi. Tyto zpUsobovaly vytvareni elektrického oblouku a
zaroven poskytovaly pojivo. ProtoZe prvni elektrody tohoto typu nemély Zadny potah,
nebyl svar chranén pred oxidaci.
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Tyto elektrody byly taky tézko tavitelné. Elektricky oblouk, ktery vznikd mezi
elektrodou a svafovanym predmétem, se pouziva jako zdroj tepelné energie potfebné
pro svarovani. Vysoka teplota elektrického oblouku zpUsobi, Ze se materidl v misté
spojeni roztavi. Soucasné se roztavi i elektroda a tim poskytne pojivo, ¢imz vytvofri
svar. Pro vytvofeni elektrického oblouku lze pouZit stejnosmérny nebo stfidavy
proud. Jako pojivo se pouZivaji ty¢ové elektrody. Kazdy typ svarfovani vyZaduje pouziti
vhodnych elektrod, napf. pro svafovani spojl nebo tvrzeni povrch(. Informace o typu,
vlastnostech a pouZiti elektrody jsou uvedeny na obalu zkratkou typu elektrody. Potah
elektrody béhem taveni uvolfiuje plyny, které kromé stabilizace elektrického oblouku
chrani tekuty kov pred ucinky okolniho vzduchu a sniZuji hofeni legujicich prvkd.
Kromé toho tavici se povlak vytvafi strusku, ktera je lehéi nez tekuty kov a vyplouva na
povrch spoje. Tim se zpomaluje ochlazovani svaru a snizuje se tak napéti vznikajici pfi
smrstovani materidlu. PGsobenim toku elektrond se anoda (kladny pdl) zahfiva silnéji
a kladné kovové ionty proudi smérem ke svafovanému materidlu. To je dlvod, proc¢
se tavné elektrody pouzivaji nej¢astéji jako anoda a svafovany material jako zaporny
pol. Elektrické obloukové svafovani se pouZivd na vySkovych stavbdch, pfi spojovani
nosnych prvkd mostl a v presné mechanice. DlleZité je, Ze ¢im je material tenci,
tim draZsi je svafovaci zafizeni, protoZe jsou zapotrebi nizsi proudy (aby nedoslo ke
propalovani materialu o tloustce stény mensi nez 1 mm), a to vyzaduje nakladné;jsi
fesSeni regulace.

VYKONOVA VYUZITELNOST

Vykon zatizeni se udava v souladu s technickymi parametry jako ,zatéZovatel” (ED%),
tj. pomér mezi asem svafovani a dobou chlazeni. Pro stejné zafizeni se tento faktor
méni v zavislosti na podminkach zatiZeni, tj. v zavislosti na dodavaném svarovacim
proudu. Udava, jak dlouho mUze zafizeni pracovat pfi daném proudu a zatiZeni a pro
jeho vypocet se pouziva desetiminutovy pracovni cyklus. Napfiklad pro ED 60% muzZe
zafizeni nepretrzité pracovat po dobu 6 minut plnym svafovacim proudem, poté prejde
na 4 minuty do klidové faze, protoze se vnitini sou¢dsti musi ochladit. Jestlize by se
doba 6 minut svafovani prekrocila, pojistka proti prehtati svafovani prerusi. Pouzivani
svarovacich zafizeni a provadéni svafovacich praci predstavuji hrozbu pro obsluhu a
treti strany. Z tohoto dlivodu je provozovatel zafizeni povinen precist si ndvod k obsluze
a dodrZovat bezpecnostni pokyny. Vidy je tfeba mit na zfeteli, Ze opatrny a dobre
vyskoleny operator, ktery striktné dodrzuje bezpecnostni pokyny, je nejlepsi zarukou
bezpelnosti. Pfed pfipojenim, pouZivanim a pfepravou zafizeni si pfeCtéte pokyny
v této pfirucce a postupujte podle nich. Pfed pfipojenim, pouzivdnim a pfepravou
zafizeni si prectéte pokyny v této pfirucce a fidte se nimi.
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INSTALACE ZARIZENI

e Instalace a provoz zafizeni musi byt v souladu s mistnimi pfedpisy a hygienickymi
a bezpecnostnimi pokyny.

e Peclivé kontrolujte opotiebeni kabeld, spojovacich spojek a zastrcek; pokud jsou
poskozeny, musi byt vyménény. Pravidelné provadéjte servisni udrzbu svarecky.
PouZivejte pouze kabely se spravnym prirezem.

e Uzemnovaci kabel by mél byt pfipojen co nejblize pracovisti.

e  Zafizeni se nesmi za zddnych okolnosti pouzivat ve viIhkém prostredi.

e Ujistéte se, Ze oblast svarovani je sucha a viechny predméty, véetné svarecky, jsou
na misté svarovani.

BEZPECNOST OBSLUHY A DALSICH OSOB

Vzhledem k tomu, Ze bé&hem svafovani dochdzi k uvolfiovani tepelné energie a
svételného zafeni, musi byt obsluha a dalsi osoby vybaveny vhodnymi osobnimi
ochrannymi prostredky.

Obsluha a dalsi osoby nesmi byt bez pfislusnych ochrannych prostfedkd v pfimém
kontaktu s elektrickym obloukem nebo s proudem ze svarecky. Dbejte na fadné vétrani
svarovaciho stanovisté a odsavani plynl vzniklych pfi svafovani.

NEBEZPECi POPALENI A POZARU

Rozzhaveny svar, struska a jiskry vzniklé pfi svafovacim procesu mohou zpUsobit pozar.

Pozar nebo vybuch predstavuji vazné nebezpedi. VySe uvedenym hrozbam muzZete

zabranit dodrzovanim nasledujicich pokynu:

e Hoflavé materidly, jako je dfevo, Stépka, laky, rozpoustédla, benzin, acetylen,
propan nebo jiné hoflavé latky, nesméji byt v bezprostiedni blizkosti svafovaciho
stanovisté. Tyto materidly musi byt ze svafovaciho stanovisté odstranény nebo
musi byt chranény proti jiskrdm.

e Misto prace musi byt zajiSténo hasicim prostfedkem, které musi byt v blizkosti
svafovaciho stanovisté.

e Nesvarfujte ani neohfivejte uzaviené nadrze nebo potrubi.

e Nesvafujte ani oteviené nadrze nebo potrubi, které obsahuji nebo obsahovaly
materidly, které by pfi vystaveni teplu nebo vlhkosti mohly explodovat nebo
zpUsobit jiné nebezpecné reakce.

JAK POSTUPOVAT V PRIPADE NOUZE

V pfipadé nouze musi byt poskytnuta prvni pomoc a musi byt pfivolan Iékaft. PostiZzend
osoba by méla byt umisténa mimo misto ohrozeni a prostor jejiho umisténi by mél byt
zajistén.

SPOLEHLIVOST ZARIZENI
Zafizeni je v souladu s platnymi normami Evropské unie.
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Zakazy Zakaz pouzivani otevieného plamene
nebo koureni

Zakaz napinani kabell a hadic

Zakaz pouzivani zafizeni v podminkach
zvySené vlhkosti

Varovani Varovani pfed nebezpecnym vysokym
napétim

Vystraha pred padem kvali zakopnuti
Varovani pfed nebezpecnymi plyny
Varovani pfed horkym povrchem

Prikazy Pouzivejte ochrannou obuv

Pouzivejte ochranné rukavice
Pouzivejte ochranny odév

Pouzivejte ochrannou masku

Pfed otevrenim zatizeni jej odpojte od
zdroje napajeni

Pred pouZzitim si prectéte navod k obs-
luze

OCHRANA ZIVOTNiHO PROSTREDI

Pramyslovy odpad nesmi byt vyhozen, ale musi byt zlikvidovan v souladu s predpisy.
Obaly z lepenky musi byt odvezeny na mista likvidace odpadu. Elektrické a elektronické
stroje a pristroje musi byt také likvidovany na mistech k tomu urcenych.

POUZITi PODLE URCENI

Svarecka je uréena pro svarovani zeleznych kovl v ochranné atmosfére tavenim okrajt
spojovanych prvk( a pridavanim tavidla. NedodrZeni bezpecnostnich predpist a
pokyn( v této prirucce vylucuje odpovédnost vyrobce.
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Popis hrozeb

Popis

Ochranna opatfeni

Poranéni/zranéni

Drat mdZe prorazit vase
ruce

Pouzivejte ochranné
rukavice a drzte ruce
mimo misto, ze kterého
vychdzi drat

Stfikani strusky

Stfikajici jiskry mohou
zpUsobit popaleniny

PouZivejte ochranny odév
a svarecskou masku

Uraz elektrickym proudem

Dotyk vihkyma rukama
muze zpUsobit Uraz
elektrickym proudem

Na misté prace se
vyvarujte jakéhokoliv
kontaktu vlhkyma rukama
a ujistéte se, Ze zafizeni

a misto pracovisté jsou
spravné uzemnény

Popaleniny/omrzliny

Dotyk trysky hordku a
svarfovaného materialu
mUZe zpUsobit popaleni

Svafovany material
nejprve ochlazujte/noste
ochranné rukavice

Vyzafovani/oblouk

Oblouk emituje
infracervené a ultrafialové
zareni

PouZivejte svarecskou
masku, ochranny odév a
rukavice

Plyny vzniklé pfi svarovani

Kontakt a dlouhodobé
vdechovani plyn(
vzniklych pti svarovani
maZe byt zdravi skodlivé

Pracujte v mistech s
odsavanim vzduchu

nebo v dobre vétranych
mistnostech. Vyvarujte se
vdechovani plynd.

Uklouznuti/zakopnuti/pad

O rozloZené kabely a
hadice mUzete zakopnout
nebo na nich uklouznout

UdrZujte své pracovisté
uklizené

PODMINKY OBSLUHY

Pfed pouZzitim zatizeni si musi obsluha peclivé precist provozni pokyny.

KVALIFIKACE: Kromé ddkladného Skoleni kvalifikovanou osobou neni pro pouZivani

zafizeni nutné mit zvlastni kvalifikaci.

MINIMALNI VEK: Zafizeni mohou pouZivat osoby starsi 18 let. Vyjimkou je nezletily,

ktery pouziva svarovaci stroj pod kontrolou ucitele jako soucast jeho vyuky.

SKOLENI: PouzZivani zafizeni vyZaduje pouze fadnou implementaci, ale nevyzaduje se

zadné specialni Skoleni.
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PRED PRVNIM POUZITIM

Kontrola po prevzeti zboiZi

Po prevzeti zboZi zkontrolujte, zda obal neni poSkozen a otevfete jej. Pokud je obal
poskozen, kontaktujte prosim prepravni spolec¢nost nebo do 3 dnd vaseho distributora
a poskozeni co nejlépe zdokumentujte. Nepokladejte plny obal vzhdru nohama! Vv
pfipadé, Ze se ma obal znovu prepravovat, ujistéte se, Ze je pfepravovan ve vodorovné
poloze a Ze je stabilné uloZen a uchycen.

Likvidace obalt
Balici prvky (karton, plastové pasky a polystyren) uschovejte, abyste v pfipadé, Ze
potfebujete zafizeni vratit do servisu, jej pfi prepravé chranili co nejlépe!

Pfeprava a skladovani
Zarizeni lze pouZivat a skladovat pouze v pracovni poloze. Vénujte pozornost symbolim
na obalu! Ujistéte se, Ze je plynova ldhev bezpecné uzaviena a uchycena.

NASTAVENi SVARECKY

Svarecka musi byt nastavena v souladu s ndsledujicimi pokyny:

e Obsluha musi mit volny pfistup k zafizeni, jeho konektoriim a ovladacim prvkam.

e  Zafizeni nesmi byt umisténo v malych mistnostech. Je dllezité, aby byla mistnost
dobfe vétrand; zafizeni nevyuZivejte v znecisténych nebo prasnych mistnostech,
ve kterych |ze nasat prach nebo jiné predméty.

e  Zafizeni (véetné kabelaZe) nesmi byt prekazkou prichodu nebo omezovat oblasti
prace provadéné jinymi osobami.

e Svéarecka miZe byt umisténa pouze na rovném povrchu. Plynové lahve musi byt
zajistény.

DODAVANE VYBAVENI

Zemni svorka 3m x 25mm2,

Svarovaci kabel MMA 3m x 25mm2,
Svarovaci kabel s rukojeti TIG 4m WP-17,
Svarovaci kabel s rukojeti MIG 3m MB15AK,
Plynova hadice,

Maska,

Kladivo,

Kartac,

UBERBLICK

prisnych evropskych norem a byla testovana na shodu s CE a
RoHS. To zarucuje dlouhou Zivotnost a vysokou kvalitu zafizeni.

c € GIgRY  CERTIFIKATY = Svafetka S-MTM 220 byla vyrobena podle
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Svérecka vyuzivd technologii MOSFET. Tato technologie
poskytuje nejvyssi vykon, jaky neposkytuje Zzadna jina

technologie. Ve srovnani s mnozstvim spotfebované energie
dodava nadprimérny vykon. Vysledkem je ucinnost 93%!
Svarovaci proud je velmi stabilni, coz zaru€uje perfektni svar.
Diky technologii MOSFET je zarizeni lehké a kompaktni.

:DE[>: Standardni napajeci napéti =

jednofazové zasuvky (230 V £ 10 %).

ochranny plyn.

KONSTRUKCE A PRIPOJENI
Konstrukce zafizeni:

Svéarecka je napajena 230 V z

OCHRANNY PLYN = Pro svafovani WIG/TIG a MIG/MAG je nutny

VENTILATORY = Velmi vykonné ventilatory zajistuji optimalni
odvod tepla béhem provozu svarecky.
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C. | Popis
1. Hlavni vypinac (na zadni strané zafizeni)
2. Indikator pretizeni
3. Indikator provozniho rezimu (MMA,TIG,MIG)
4, Svarovaci napéti (V)
5. Svarovaci proud (A)
6. Otocny ovladac rezimu pro zafizeni (MMA,TIG,MIG)
7. Kolecko pro vybér rezimu svafovaci rukojeti MIG/spool gun
8. Nastaveni svarfovaciho napéti — pouze rezim MIG
9. Nastaveni svafovaciho proudu TIG, MMA; nastaveni rychlosti posuvu MIG
dratu
10. | Nastaveni indukénosti — pouze rezim MIG
11. | EURO zasuvka pro pripojeni svarovaci rukojeti
12. | Integrovany vystup plynu — pro pfipojeni k rukojeti TIG (polarizace —)
13. | Konektor (-)
14. | Pfipojovaci konektor TIG/spool gun
15. | Konektor (+)
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Schéma pripojeni
MIG/MAG:

1 - Rukojet MIG/MAG
2 — Svafovany predmét
3 — Uzemnovaci svorka
4 — Lahev s ochrannym plynem /
5 — Redukce CO2

6 — Redukce plynu AC 36V
7 — Napdjeni

1 — Rukojet MIG

2 — Svarovany predmét

3 — Uzemnovaci svorka
4 — Napajenf /

(o7 4
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POZOR: Svarovani trubickovymi elektrodami FLUX (FCAW (Flux-Cored Arc Welding))
vyzaduje zménu polarity uvniti zafizeni. Obrazek niZe ukazuje standardni pripojeni
pti svarovaci MIG/MAG. Chcete-li zafizeni pouZit pro svarovani trubi¢kovymi
elektrodami, musite zménit zapojeni pripojenim dratu ke svorce oznacené (—):

* [owck ‘EED)

“

MIG/MAG S POUZITIM SPOOL GUN:

\met'Blbdi

1—Spool gun
2 — Svarovany predmét
3 — Uzemnovaci svorka
4 — Lahev s ochrannym plyne

5 — Redukce 7/
6 — Redukce plynu AC 36V///
7 — Napajeni Al o
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SVAROVANI TIG:
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1 - Rukojet TIG
2 —Svafovany predmét
3 — Uzemnovaci svorka

4 — Lahev s ochrannym plynem
5 — Redukce plynu

7 — Napdjeni
SVAROVANI MMA:

1 - Rukojet MMA
2 — Svarovany predmét
3 — Uzemnovaci svorka
4 — Napajeni
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TECHNICKE UDAJE
Model S-MTM 220
Jmenovité napajeci napéti 230V
Spotieba energie bez zatizeni 50W
U¢innost 0.8
Ucinik 0.73
Napéti naprazdno 59v
MIG Jmenovity vstupni proud 31.5
Rozsah napéti 14-25
Rozsah proudu 30-220
Pracovni cyklus 60%

Proud pro pracovni cyklus 100 % | 170

WIG Jmenovity vstupni proud 23.7
Rozsah proudu 10-220
Pracovni cyklus 60%

Proud pro pracovni cyklus 100 % | 170

MMA Jmenovity vstupni proud 36.3
Rozsah proudu 10-220
Pracovni cyklus 60%

Proud pro pracovni cyklus 100 % | 170

Stupen ochrany P21

Chlazeni Fans

zpPUSOB POUZITI

Obloukové svafovani v ochranné atmosfére argonu (TIG)

Obloukové svafovani v ochranné atmosféfe argonu je velmi citlivé na znecisténi
povrch(, které chceme svafovat. Z tohoto dlvodu pred svafovdnim odstrante ze
svarovanych povrchid vSechny zbytky barvy a maziva, jakoZ i zoxidovanou vrstvu.

Obloukové svafovani v ochranné atmosféie argonu (DC TIG)

e  Pfipojte plynovou hadici s pfivodem plynu ke svarecce.

e Pfipojte plynovou hadici ke svafovaci pistoli a ke vstupu argonu do pistole.

e  Pripojte svarovany predmét k uzemnovaci svorce svarecky, vystup (+).

e  Pfipojte zastrcku svarovaci rukojeti do konektoru ovladajiciho oblouk a argon.
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Test plynu: Zkontrolujte pfipojeni sitového napdjeni a potom zafizeni zapnéte.
Otevrete ventil (regulator) lahve s argonem a zapnéte pritokomér. Spinac na rukojeti
drzte zapnuty a nastavte pozadované mnozstvi plynu. Kdyz spinac na rukojeti uvolnite,
pfivod plynu bude po nékolika sekundach automaticky prerusen. V pripadé pouziti
vysokofrekvencni wolframové elektrody ji umistéte 2—3 mm od svarovaného predmétu.
Poté zapnéte spina¢ napdjeni a vytvofi se elektricky oblouk. KdyZ spina¢ napajeni
vypnete, prerusi se doddvka elektrického proudu a elektricky oblouk se prestane
vytvaret. Plyn musi proudit, dokud je elektricky oblouk aktivni a musi ochladit svar, aby
neoxidoval. Po ukonceni svafovani vypnéte privod argonu z lahve a nasledné vypnéte
napajeni svarecky elektrickym proudem. Nevytahujte sitovou zastrcku z elektrické sité,
pokud je vypinac svafovaciho stroje zapnuty.

Rucni svafovani elektrodou

e  Pfipojte kabel E-Hand k zdpornému (=) pdlu.

e Nastavte reguldtor proudu na poZadovanou intenzitu (reguldtor impulsové
intenzity proudu se nachazi ve spodni &asti). Intenzita proudu se voli podle
empirického vzorce: | = 40d, kde d je primér elektrody.

eV prlbéhu svareni pfibliZujte a oddalujte elektrodu.

e  Pfipojte svarecku do elektrické sité a zapnéte spinac napajeni. Kontrolka napajeni
se rozsviti.

e Dbejte na spravnou intenzitu svafovaciho proudu a na spravnou dobu svafovani.

e  PretiZzeni mliZe zpUsobit poskozeni a Ize mu zabranit.

e Kdyz zafizeni prestanete pouzivat, nechte ho nejprve vychladnout a az poté
vypnéte napdjeni.

Svafovani MIG/MAG

Vénujte pozornost spravnému usporadani prvk(, jak je zndzornéno na predchozim
obrdzku. Zafizeni jeSté neni pfipraveno k pouziti. Otevfete plynovy ventil v mnoZstvi
5-7 I/min. Sledujte cirkulaci vzduchu na misté svafovani. Vénujte také pozornost
nasledujicim boddm: Prvni stupné reguldtoru svarovaciho proudu se pouZivaji pro
svarovani tenkosténnych plech(l. Dalsi stupné se tykaji silnosténnych plechd. Jakakoli
zména intenzity proudu souvisi s rychlosti poddvani dratu. Pokud se béhem svarovani
vytvareji na konci dratu kapicky, zvyste rychlost podavani dratu. Pokud vsak vidite, ze
drét tla¢i na hadice, je tfeba rychlost podavani dratu snizit. Kvali vysoké teploté vzidy
pouZivejte svorky pro presun svafovanych dild a odstranéni usazenin na konci hofaku.
Po vytvoreni elektrického oblouku drzte hadice pod uhlem 30°.

Tydenni udrzba
Zkontrolujte, zda vétrani mistnosti funguje spravné.
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MANUEL D'UTILISATION

CONSIGNES DE SECURITE GENERALE

Les instructions d‘emploi doivent étre lues en totalité avant le premier usage de
I‘appareil. Dans le cas ou vous auriez des doutes lors du raccord, voire de I‘utilisation
de I‘appareil, veuillez-vous adresser au fabricant.

MIG/MAG

Les postes a souder manuels avec gaz de protection et déroulement automatique
du fil permettent de relier diverses parties métalliques en les fusionnant grace a la
chaleur apportée par |‘arc électrique. Le soudage s‘opére grace a larc électrique

qui chauffe au point de contact entre le métal a souder et le bout de la torche, par
lequel le fil métallique se déverse automatiquement. Le fil métallique correspond au
matériau d‘apport (consommable) pour souder les différents métaux. Un courant de
soudage plus élevé permet de souder une tole plus épaisse. Nous déclinons toutes
responsabilités en cas de dommages liés au non-respect de ces indications.

SOUDAGE AU TUNGSTENE ET AU GAZ INNERTE (TIG,ANG:WIG)

Le soudage au tungsténe et au gaz inerte (soudage TIG) vient des USA en 1936 ou il

est alors connu sous le nom de soudure Argonarc. Ce n‘est qu‘apres la 2éme guerre

mondiale qu‘il a été introduit en Allemagne. Dans les pays anglophones, la procédu-

re TIG s‘appelle ,, Tungsten“ pour tungsténe. La procédure se distingue des autres

procédures de soudage par fusion par une série d‘avantages intéressants. Il est par

exemple universellement applicable : lorsqu‘une matiere métallique est effectivement

adaptée aux procédés de soudage, on peut appliquer ce procédé. D‘autre part, c‘est

un procédé tres ,,propre qui produit peu de projections et peu de polluants. S‘il est

correctement effectué, ce procédé garantit des soudures fiables et de grande qua-

lité. Un avantage particulier du soudage TIG est aussi qu‘ici, par rapport a d‘autres

procédés qui travaillent avec une électrode qui fond, I‘addition du métal d‘apport et

I‘apport électrique sont découplés.

Par conséquent, le soudeur peut adapter son électricité:

* de maniére optimale pour le soudage a réaliser

*  Gérer la quantité de I‘apport de métal. Ainsi, ce procédé est particulierement
adapté pour les soudures d‘amorgage et pour les soudures en

* situation contraignante. Des situations contraignantes pour le soudage comme
une émission de chaleur trop importante (pour une petite piece), certaines cir-
constances non-appropriées ou alors une piéce a travailler non-manoeuvrable.

*  Les avantages cités contribuent au fait que ce procédé convient particulierement
pour tous soudages dans le domaine aéronautique, nucléaire et pour la construc-
tion d‘appareils et installations chimiques.

MMA

Le soudage a I‘arc(MMA) est un des plus vieux procédés de soudage électrique pour
des matieres métalliques qui soit encore utilisé aujourd‘hui.
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Nikolai Gawrilowitsch Slawjanow a remplacé en 1891 les électrodes de charbon
utilisées jusqu‘alors par des électrodes de métal, qui permettent en méme temps

de produire I‘arc et de fournir le métal d‘apport. Puisque les premiéres électrodes

en baguette n‘étaient pas enveloppées, le poste de soudage n‘était pas protégé de
I‘oxydation. Par conséquent, l‘utilisation de ces électrodes ne permettait pas de
souder facilement. L‘arc électrique qui brile entre une électrode et |‘objet, est utilisé
comme source de chaleur afin de souder. Du fait de la température élevée de I‘arc, la
matiére est fondue L‘électrode en baguette comme matiére d‘additif fond en méme
temps et forme une chenille de soudure. Le courant continu ou le courant alternatif
peuvent étre utilisés. Les électrodes sont utilisées comme matiére d‘additif pour le
soudage a l‘arc. Pour chaque type de soudage différent, il existe des électrodes diffé-
rentes. Pour le lien de soudure sur |‘appareil, il faut utiliser une électrode appropriée,
ce qui est indiqué sur I‘emballage des électrodes. L‘enveloppe de I‘électrode libére des
gaz, permettant une stabilisation de I‘arc et une transition de matiére solide a liqui-
de. Ceci permet de limiter le développement de scories. Celle-ci est plus légére que
Iacier liquide et est éjectée lors la soudure. Ceci provoque un refroidissement lent
et de plus faibles tensions de retrait. Par un bombardement d‘électron, Ianode (pole
positif) se chauffe et des ions de métal positifs coulent plus facilement vers |‘objet a
usiner. Par conséquent, on utilise généralement des électrodes consommables comme
anodes et non de la matiére a pole négatif. Avec le procédé WIG, |‘électrode est
polarisée toutefois négativement, pour obtenir une érosion faible. Le soudage a I‘arc
peut étre utilisé pour de gros ouvrages (structures de pont), mais également pour la
mécanique de précision. C'est pourquoi : Plus mince est le matériel, plus colteux est
I‘équipement, puisque les faibles ampérages (afin de ne pas griller des matériaux sous
| mm d‘épaisseur) exigent un réglage clairement plus coliteux.

FACTEUR DE MARCHE

La performance de I‘appareil se calcule en fonction du ,,facteur de marche* (FM%) de
I‘appareil. Cela représente la relation entre le temps de fonctionnement et le temps
de refroidissement de |‘appareil, exprimée en %. Ce facteur peut étre différent con-
cernant deux mémes machines en fonction de sa capacité de charge, c.a.d. en fonction
de son courant de soudage de sortie. Il indique le temps d‘utilisation maximal de
I‘appareil dans un intervalle de 10 minutes. Par exemple, pendant une opération de
soudage / découpage, si I'appareil posséde un facteur de marche de 60 %, il pourra
souder en continu pendant 6 minutes. S’en suit une phase de repos pour que les
composants internes du poste puissent refroidir. Une fois le cycle de protection de
surcharge thermique terminé, le poste peut étre allumé de nouveau.
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INSTALLATION DE L‘APPAREIL

* Linstallation et I’entretien de I'appareil doivent étre effectués selon les normes
locales en matiere de sécurité.

e Il est impératif de controler I'usure des cables, des raccords et de la prise
d’alimentation ! Sfils sont endommagés, ils doivent étre remplacés. Réalisez un
entretien régulier de I‘installation. N‘utilisez que des cables fournis pour la coupe
transversale.

*  Connectez votre cible de masse aussi prés que possible de votre emplacement
de travail.

*  Dans un environnement humide, vous devriez éviter absolument [‘utilisation de
I‘appareil.

*  Assurez-vous que votre zone de travail soit séche, afin de garantir la protection
de votre poste a souder.

UTILISATEUR ET ENTOURAGE

Etant donné que le processus de soudage provoque d’intenses rayons lumineux et
thermiques, il est obligatoire d’avoir pris des dispositions de sécurité et de protection
tant pour l'utilisateur que pour les autres personnes présentes.

Ne vous exposez jamais, ni d‘autres personnes sans protection aux conséquences de
I‘arc ou du métal rouge.Veillez a ce que les vapeurs de fumée soient aspirées et que
I‘espace de soudage soit bien aéré.

DANGER D’INCENDIE ET DE BRULURE

Les scories incandescentes ou les flux d’étincelles peuvent provoquer des incendies.

Le feu et les explosions représentent d’autres dangers. Le respect des consignes de

sécurité suivantes peut prévenir certains accidents:

. Eloignez du lieu de travail les matériaux comme le bois, les peintures, solvants,
I‘essence, le kéroséne, le gaz naturel, I'acétyléne, le propane et autres matériaux
inflammables afin de les protéger des étincelles.
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*  Comme moyen de combattre tout départ d’incendie, ayez toujours a disposition
et a portée de main un extincteur ou un autre moyen adapté.

*  Ne pas souder ou découper des récipients ou tuyaux fermés.

*  Ne pas souder ou découper de récipient ou tuyaux qui, méme ouverts, con-
tiennent ou ont contenu des substances explosives qui pourraient exploser ou
entrainer d‘autres réactions dangereuses au contact d‘étincelles ou de chaleur.

MESURES EN CAS D‘URGENCE

En cas de blessure, réalisez vous-méme les premiers soins d‘urgences et demandez
aussi vite que possible une assistance médicale qualifiée. Protégez la personne bles-
sée de toute blessure supplémentaire et tranquillisez-la.

SECURITE DE L‘APPAREIL
Le produit est conforme aux normes en vigueur de la Communauté Européenne.

Feu ouvert
Forte lumiére
fumer

Interdictions

tensions électriques dangereuses
danger de trébuchement

Gaz nocifs et dangereux
surfaces chaudes

Avertissements

Devoirs Chaussures de protection Vétements de
protection gants de soudage Casque de
soudage Avant utilisation, lisez bien la

notice

PROTECTION DE L‘ENVIRONNEMENT

Eliminer les déchets d‘emballage de fagon appropriée. Les déchets cartons sont a
envoyer vers des filieres de recyclage adaptées. Les appareils électriques ou électro-
niques défectueux doivent étre jetés dans une déchetterie adaptée.

UTILISATION CONFORME DE L‘APPAREIL

Poste a souder a gaz protecteur destiné a relier thermiquement divers fers et métaux
par combustion avec apport de consommable. Le fabricant décline toute responsa-
bilité en cas de non-respect des consignes générales de sécurité ainsi que de celles
présentes dans ce manuel.
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Danger

Description

Mesure préventive

Perforation / Piqglire

Attention a vos mains
avec le déroulement du fil.

Porter des gants pro-
tecteurs et tenir ses mains
a I'écart du départ de fil.

Arroser la scorie

Des perles arrosantes
peuvent conduire a des
combustions

Porter des vétements de
protection et un masque
de soudage

Choc électrique

Le contact électrique
direct avec des mains
humides peut conduire a
une électrocution.

Evitez le contact avec des
mains humides et veillez a
bien faire la connexion a
la terre.

Brilures/gelures

La manipulation de la buse
et de la piece usinée peut
conduire a des brilures

* Laisser refroidir la piece
usinée aprés 'opération
de soudage.

Rayonnement / Arc élec-
trique

L'arc de soudure produit
des rayonnements ultravi-
olets et infrarouges

Porter un masque de
soudure, des vétements et
gants de protection

Gaz de soudage

Le contact ainsi que
l'inhalation des gaz de
soudage peut étre nocif.

Travaillez avec une instal-
lation d'aspiration ou dans
une piéce bien aérée afin
d'éviter l'inhalation de gaz

Trébuchements/chutes/
glissades

Des cables et autres ob-
jets peuvent entrainer des
trébuchements

Veillez a ce que votre
environnement de travail
soit ordonné et propre.

RECOMMANDATIONS POUR L‘UTILISATEUR
L'utilisateur doit lire attentivement les instructions d‘emploi avant d‘utiliser |‘appareil.

QUALIFICATION: Hormis des indications détaillées d’une personne compétente
en la matiére, l‘utilisation de I‘appareil ne nécessite aucune qualification particuliére.

AGE MINIMUM REQUIS: Lappareil peut étre utilisé exclusivement par des per-
sonnes ayant plus de 18 ans révolus. Une exception est possible s‘il s‘agit d‘un jeune
en formation devant utiliser I‘appareil dans le cadre de sa formation sous la surveil-

lance d‘un formateur.

FORMATION: L'utilisation de I‘appareil requiert seulement une instruction par une
personne compétente. Une formation spéciale n‘est pas obligatoire.
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AVANT LA PREMIERE UTILISATION

Vérification apreés réception de la marchandise

Lors de la réception, veuillez examiner s‘il vous plait la marchandise et I‘emballage et
ouvrez ceux-ci. Si I'emballage montre des dégats, veuillez en informer dans les 3 jours
la société de transport et la société de vente, en documentant aussi bien que possible
les dégats constatés. Ne retournez pas |‘emballage! Si le paquet doit étre transporté,
faites attention a ce qu'il soit stable et tenu a I‘horizontale.

MOSFeT Cet inverseur est équipé de la technologie MOS-FET (transistor
a effet de champ a grille métal-oxyde).

Cette technologie assure un rendement maximal.

.Performances a atteindre Les performances de |‘appareil sur-
passent largement la quantité d‘électricité utilisée. Avec pour
résultat un degré d‘efficacité de 93 % ! Le courant est toujours
tenu constant et garantit une soudure parfaite. La technologie
MOSFET permet d‘avoir un appareil compact et léger.

Traitement des déchets

Veuillez garder I‘emballage de I‘appareil (carton, plastique, polystyréne) afin de pouvoir
le renvoyer dans les meilleures conditions en cas de besoin. COURANT NORMAL = L‘appareil fonctionne avec une prise
monophasée (230V +/- 10%).

Transport et stockage

L‘appareil doit étre utilisé et stocké sur une surface de travail plane.Veuillez respecter
les symboles sur I‘emballage! Assurez-vous que la bouteille de gaz est bien attachée et

GAZ PROTECTEUR = L'utilisation d‘un gaz protecteur est né-
fermée.

cessaire pour le soudage TIG (par ex. |‘argon)

Installation de I‘appareil
Linstallation de I‘appareil doit étre effectuée en respectant les indications suivantes:
e L‘utilisateur doit avoir un libre accés aux éléments de commande et aux raccor-

VENTILATEURS = Les ventilateurs ultra-performants garan-
tissent un refroidissement optimal de |‘appareil pendant son

dements de |‘appareil. utilisation.
*  L‘appareil ne doit pas étre installé dans un endroit confiné. Il est trés important
que le poste de soudure soit suffisamment aéré. Le poste ne doit pas étre placé
dans des endroits poussiéreux ou sales, dans lesquels de la poussiére ou autres
résidus pourraient étre aspirés dans |‘appareil.
*  L‘appareil (cables inclus) ne doit pas constituer un obstacle dans le passage, ni 2 3
géner le travail d‘autres personnes. o i 16 e STANGS
* Le poste de soudure doit étre exclusivement utilisé sur une surface plane et avec SRR POWER®
une bouteille de gaz certifiée. 3
\ A
ACCESSOIRES
Cable de masse Porte-électrode + +
Torche WIG WP-26 Incluant : ; 4 5
Pince de serrage : 1.6 mm /2.4 mm /32 mm. Electrode de tungstene. TG
Buses en céramique n°5, n°6, n°7. Tuyaux MIG : MBI5AK inclus: Tubes A I¢III~IHMIG R S0
Boitier de douilles de serrage de contact 0.8 mm, 0.9 mm. & -«
Conduite de gaz, masque, marteau @ 6 @ 7
de scorie, brosse métallique.
CERTIFICATS = ce poste a souder a été produit dans le strict Convert Block - Convert BIO-CK
APERCU respect des normes et régles européennes et est ainsi certifié ' " “‘ " “‘
FBI"E)  CE et RoHS conforme. | @ | @ | | @ ]
c € Certifié CE et est conforme aux regles RoHS. L'appareil est cer- N ¥ N 4 N ¥
E tifié CE et conforme a la directive RoHS. Une longue durabilité \f/3 A4°|° -’7:{6 S-MTM 220

et une qualité maximum de I'appareil sont ainsi garanties.
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. Plan de raccordement MIG/
— MAG

1

M P P P T
ol el Tl el el

Torche de soudage

.
2. Piece usinée
3. Cable de masse
12 : 4. Bouteille de gaz -
i - - 5. Régulateur de pression de CO2
6. Régulateur de pression AC 36V
No. | Description 7. Cables électriques
l. Bouton Marche / Arrét (derriére I'appareil) Sans raccord de gaz (FLUX) (FCAW (Flux-Cored Arc Welding)) :
2. | Surcharge / Panne
3. Indicateur de procédé de soudage (MMA,TIG, MIG) .
4. | Tension de soudage (V) i:
5. Courant de soudage (A) '
6. Sélecteur du procédé de soudage (MMA, TIG, MIG)
7. Sélecteur de mode Torche de soudage MIG / Pistolet a bobine
8. Régulateur du courant de soudage (Tension) - Seulement pour le mode MIG
9. Régulateur du courant de soudage (puissance) pour les modes TIG et MMA.

Configuration du MIG avec bobine.

10. | Régulateur de I'inductance - seulement dans le mode MIG

I'l. [ Prise (Norme EURO) pour le raccord de la torche

12. [ Sortie de gaz intégrée - Pour le raccord de la torche TIG (polarité "-") Torche de soudage

l.

2. Piece usinée
I3. | Raccord (-) 3. Cable de masse
14. | Raccord pour torche TIG / Pistolet a bobine 4. Cable dalimentation /
I5. [ Raccord (+) ’/
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. 2 .y . ; . WIG:
L‘appareil peut étre utilisé avec du gaz et un fil massif, mais aussi sans gaz et avec du fil / _
fourré. Le débit de fil est réglable en continu. Pour autant, / i L Hg \
s

Si vous voulez utiliser du fil fourré avec le S-MTM 220, les poles doivent étre échan-
gés conformément a l‘illustration.

* [owck ‘EED)
o

Torche TIG

l.
2. Piéce usinée
3. Cable de masse
. 4. Bouteille de gaz
MIG/MAG AVEC PISTOLET A BOBINE: 5. Régulateur de pression
6. Cable d‘alimentation
D

JEMIESN . MMA:

f P

\' \_Coavert Block 1

Pistolet a bobine/

.

2. Piéce usinée  “_

3. Cable de masse

4. Bouteille de gaz .

5. Régulateur de pression RN I I.  Porte-électrode

6. Régulateur de pression AC 36V ™| 2. Piece usinée

7. ) 3. Céble de masse P/

Cables électriques
4. Cable d‘alimentation
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DETAILS TECHNIQUES
Modeéle S-MTM 220
Tension d'entrée 230V
Pertes a vide (W) 50w
Degré d'efficacité 0.8
Facteur de puissance 0.73
Tension en circuit ouvert 59v
MIG Intensité du courant d'entrée | 31.5
Plage de tension 14-25
Plage d'alimentation électrique | 30-220
Facteur de marche FM 60%
Facteur de marche a 100% 170
WIG Intensité du courant d'entrée | 23.7

Plage d'alimentation électrique | 10-220

Facteur de marche FM 60%
Facteur de marche a 100% 170
MMA Intensité du courant d'entrée | 36.3

Plage d'alimentation électrique | 10-220

Facteur de marche FM 60%
Facteur de marche a 100% 170
Classe de protection du capot P21
Refroidissement Ventilateurs

PROCEDES DE TRAVAIL

Soudure a l‘arc a I‘argon

Nettoyage avant le processus de soudage

Les électrodes de tungstene argon réagissent trés sensiblement- sur les surfaces
travaillées. Pour cette raison, vous devez nettoyer ou éloigner tous les débris et rési-
dus dlis aux couches de couleurs, surfaces lubrifiés ou munis d‘un film plastique, et ce,
avant toute opération de soudage.

Soudure a I‘arc en courant continu a I‘argon (courant continu TIG)
Raccordez le tuyau d‘arrivée de gaz a I‘entrée de gaz du poste a souder- . Connectez
le tuyau d‘arrivée de gaz au pistolet de soudage- a |‘argon. Connectez également le
collier de masse de la sortie (+) du poste de soudure.Attachez la fiche de la torche
au connecteur d‘arrivée de I‘argon.
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Essai / test du gaz: Assurez-vous que le cable d‘alimentation soit correctement
installé, et enclenchez I‘alimentation, ouvrez le régulateur de la bouteille d‘argon et
actionnez l‘interrupteur du débitmeétre. Maintenez la torche actionnée en choisissant
la puissance du flux d‘argon appropriée. Libérez le commutateur de pistolet et le gaz
s‘échappera automatiquement apreés quelques secondes. Si une haute fréquence est
utilisée, I‘électrode tungsténe devra étre éloignée de 2-3 mm. Lorsque la pression sur
la gachette est relachée, la puissance du courant de soudage diminue et I‘arc disparait
immédiatement. Ne reposez pas la torche avant que I‘arc n‘ait complétement disparu.
Laissez refroidir le gaz de sécurité, de sorte que la soudure ne s‘oxyde pas. Si le pro-
cessus de soudage est terminé, fermez la bouteille d‘argon et coupez I‘alimentation
électrique du poste de soudure. Ne débranchez pas le cable si I‘appareil est en mar-
che et si l‘interrupteur est actionné (On).

Soudage manuel avec électrode

Reliez le cable de soudage manuel (E-Hand) au péle négatif (-).

Placez le régulateur d‘ampérage au niveau de soudure adéquat (Courant d‘impulsion
sur la position minimale). Choisissez la formule : 1=40d, d étant le diamétre de
[‘électrode.

Branchez le poste a souder sur le secteur, appuyez sur |‘interrupteur pour allu-
mer le poste. Le voyant de contrdle s‘allume pour indiquer que le poste est relié a
Ialimentation.

Surveillez [fintensité relative du courant de soudage et la durée d‘allumage de
I‘appareil. La surcharge peut causer des dommages et doit étre évitée.

Apreés utilisation du poste, laissez-le refroidir avant de I‘éteindre (systéme de refroi-
dissement) et de le mettre hors circuit.

Procédure

Veuillez Suivre |‘ordre d‘assemblage des éléments dans la séquence représentée.
Tenez compte également de la disposition correcte des éléments conformément aux
illustrations. L‘appareil n‘est pas encore prét. Ouvrez le flux de gaz sur une pression
de 5-7 I/min. Protéger le dégagement de gaz avant des souffles. En outre, ce qui suit
doit étre considéré :

Les premiers niveaux de puissance du régulateur de courant servent a souder les
toles fines tandis que les niveaux supérieurs sont destinés a souder les parois plus
épaisses et plus robustes. A chaque fois que vous tournez le bouton rotatif pour
modifier la puissance de courant, il faut également régler la vitesse de débit du fil
métallique. Augmenter la vitesse de débit du fil. En revanche, si vous pensez que le fil
fait pression sur les tuyaux de soudage, il faudra alors réduire la vitesse du débit. Tou-
jours utiliser une pince pour manipuler les piéces d‘ouvrages chaudes et pour retirer
les crolites qui apparaissent une fois le soudage terminé étant donné qu‘elles sont
brilantes. Dés que I‘arc électrique est allumé, tenir les tuyaux de soudage inclinés a
la verticale dau moins 30°.

Contréles hebdomadaires
Vérifiez que la ventilation fonctionne correctement.
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ISTRUZIONI PER L'USO

NORME DI SICUREZZA GENERALI

Si prega di leggere attentamente le istruzioni di sicurezza prima di utilizzare il dispositivo.
In caso di dubbi sull‘allacciamento o sul funzionamento del dispositivo si prega di
rivolgersi al produttore.

MIG/MAG

| dispositivi di saldatura per la saldatura a gas di protezione con traina-filo automatico
permettono la connessione di materiali attraverso il processo di fusione di spigoli da
unire o materiali aggiuntivi. La fusione & causata dall‘arco, che si forma tra il materiale
da saldare e il filo di metallo che esce continuamente esce dalla punta del saldatoio
che funziona da materiale aggiuntivo per la connessione delle parti. Una corrente di
saldatura piu alta permette di saldare una lamiera piu spessa. La responsabilita per danni
causati dalla mancata ottemperanza alle seguenti norme ricade sull‘utente.

SALDATURA AD ARCO CON ELETTRODO DI TUNGSTENO (IN

INGLESE SALDATURA WIG)

La saldatura ad arco con elettrodo di tungsteno (metodo della saldatura diTIG) proviene

dagli USA ed e divenuta famosa nel 1936 sotto il nome di saldatura ,,Argonarc* (ad

arco). Solo dopo la seconda guerra mondiale fu introdotta in Germania. Nei Paesi

anglofoni il procedimento prende il nome diTIG dove laT sta per tungsteno. Rispetto ad

altre tipologie di saldatura, questo procedimento offre numerosi vantaggi. Per esempio

€ universalmente applicabile: se un materiale metallico & adatto alla fusione tramite

saldatura e adatto anche a questo metodo di saldatura. Questo processo inoltre non

e inquinante, in quanto gli schizzi prodotti dalla saldatura sono minimi e la quantita

di elementi inquinanti prodotti € praticamente inesistente. Con un corretto utilizzo

garantisce una saldatura di alta qualita. Un particolare vantaggio della saldatura TIG &

anche la combinazione di aggiunta di materiale di saldatura e potenza elettrica rispetto

ad altri processi che lavorano con un elettrodo che si fonde.

Il saldatore puo quindi:

*  regolare la corrente a seconda dell‘operazione di saldatura che deve effettuare

* decidere la quantita di materiale aggiuntivo necessaria per la lavorazione specifica.
Questo rende il procedimento particolarmente adatto per saldare anche in
posizioni difficili.

*  Tramite un apporto di calore limitato, la probabilita che il pezzo da lavorare si
incurvi risulta minima.

* | vantaggi sopra citati hanno fatto si che questo tipo di saldatura sia impiegato per
saldare strumenti appartenenti ai seguenti campi: |‘industria aerospaziale, edilizia,

industria delle tecnologie nucleari, industria chimica e meccanica.

MMA

La saldatura ad arco manuale, la cosiddetta saldatura MMA ¢é uno di piu vecchi metodi
di saldatura per materiali metallici, utilizzato tutt‘ora nel settore dell‘industria. Nikolai
Gawrilowitsch Slawjanow sostitui nel 1891
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gli elettrodi di carbonio utilizzati fino ad allora per la saldatura ad arco con un‘asta di
metallo, che era allo stesso tempo elemento portante dell‘arco elettrico ed elemento
di saldatura. Poiché i primi elettrodi della barra non erano rivestiti, il giunto di saldatu-
ra non era protetto da ossidazione. Di conseguenza questi elettrodi erano difficili da
saldare. L‘arco elettrico, che brucia fra un elettrodo ed il pezzo di lavorazione, & usato
come fonte di calore per la saldatura. Grazie all‘alta temperatura dell‘arco elettrico il
materiale viene fuso sul punto di saldatura.Allo stesso tempo I‘elettrodo di saldatura
si fonde e forma un cordone di saldatura. Durante il procedimento di saldatura puo
essere utilizzata sia la corrente continua sia la corrente alternata. Gli elettrodi sono
utilizzati come materiali aggiuntivi della saldatura e vengono utilizzati nella saldatura
ad arco. Per ogni saldatura ci sono elettrodi adatti, per esempio per saldature di col-
legamento o di aggiunta. Informazioni sul tipo, le caratteristiche e gli ambiti di utilizzo
di un elettrodo sono date dalla denominazione degli elettrodi che si trova sulla con-
fezione. Durante la fusione, il rivestimento dell‘elettrodo produce dei gas che oltre a
stabilizzare I‘arco proteggono il trasferimento di materiale fluido nell‘arco elettrico (al
di fuori della stabilizzazione dell‘arco elettrico) dagli influssi dell‘aria esterna e riduce
la combustione dei componenti di lega. Inoltre il rivestimento produce scorie che si
sciolgono. Questo rivestimento ¢ piu leggero dellacciaio fuso e si deposita sulla linea
di saldatura. In questo modo si raggiunge un raffreddamento pit lento e la tensione
superficiale diminuisce. Tramite il fascio di elettroni I‘anodo (polo positivo) si sur-
riscalda fortemente e gli ioni di metallo positivi si riversano sul pezzo di lavoro. Per
questo motivo, si usano elettrodi che si consumano come anodi rispetto al materiale
da lavorare come polo negativo. Durante la saldatura TIG I‘elettrodo ha tuttavia una
polarizzazione negativa per mantenere minima |‘asportazione. La saldatura ad arco
viene utilizzata sia nell‘edilizia (costruzione di ponti) sia nella meccanica di precisione.
Di conseguenza: Piu sottile & il materiale, pili costosa € |‘apparecchiatura, in quanto
una bassa intensita di corrente ( per non bruciare materiali che hanno uno spessore
inferiore a Imm) richiede chiaramente valori piu precisi.

CICLO DI LAVORO

Con il termine ,,durata ciclica” (ED%) del dispositivo si intende il rapporto tra la
durata di saldatura e il tempo di raffreddamento. Questo fattore varia a seconda della
condizione di carico del dispositivo, ovvero a seconda dell‘intensita di corrente di
saldatura utilizzata. Indica inoltre per quanto tempo |‘apparecchio ¢ in grado di funzi-
onare sotto pressione a una determinata intensita di corrente e viene misurato in un
intervallo di tempo pari a 10 minuti.Ad esempio, con una corrente di saldatura per
un ciclo di lavoro del 60%, [‘apparecchio ¢ in grado di funzionare continuamente per 6
minuti. Successivamente subentra la condizione di vuoto, di modo che le parti interne
possano raffreddarsi evitando un possibile surriscaldamento termico.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

* L'installazione e la manutenzione dell‘apparecchio devono avvenire in conformita
con le istruzioni di funzionamento e di sicurezza.

*  Fare attenzione alla condizione di usura del cavo, controllare quindi sempre i
giunti e le spine! Nel caso siano danneggiati, devono essere sostituiti. Effettuare
una regolare manutenzione del dispositivo. Usare soltanto cavi con diametro
sufficientemente grande.

*  Collegare il cavo di messa a terra il piu vicino possibile al piano di lavoro.

»  Evitare di utilizzare |I‘apparecchio in un ambiente umido.

*  Assicurarsi che I‘apparecchio venga utilizzato in un ambiente asciutto e che tutti i
componenti situati nella zona circostante siano perfettamente asciutti.

UTENTE E ULTERIORI PERSONE

Scintille o calore eccessivo possono insorgere durante il processo di saldatura. Si
prega pertanto di prendere precauzioni per sé e per chi si trova nelle vicinanze.

Non esporsi mai personalmente, né altre persone senza protezione agli effetti
dellarco o del metallo emettente luce.Assicurarsi che il fumo di saldatura venga aspi-
rato o che I‘ambiente sia ben areato.

PERICOLO DI INCENDIO

Scintille e scorie di saldatura incandescenti possono causare incendi o esplosioni.

Incendi ed esplosioni rappresentano possibili pericoli. Seguendo le norme preventive

illustrate qui di seguito, questi pericoli possono essere evitati:

*  Non saldare mai vicino a materiali facilmente incendiabili come legno o segatura
Vernici, detergenti, benzina, cherosene, gas naturale, acetilene, propano e altri
materiali infammabili simili non devono assolutamente essere presenti sul piano
di lavoro. Allontanare tali materiali o proteggerli da eventuali scintille.
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*  Tenere sempre a portata di mano un estintore come da misure antincendio.

*  Non saldare o tagliare vicino a tubi o contenitori chiusi.

*  Non saldare anche qualora questi ultimi dovessero essere aperti ma contenere
o aver contenuto materiali a rischio di esplosione se a contatto col calore o con
[‘'umidita o che possano causare altre reazioni pericolose.

COMPORTAMENTO IN CASO D‘EMERGENZA
In caso di ferite si prega di mettere in atto le misure di primo soccorso e chiamare un
medico. Proteggere i feriti da ulteriori lesioni e tranquillizzarli.

SICUREZZA DEL PRODOTTO
Il prodotto € conforme alle normative della Comunita Europea.

Divieti Fuoco
Luce diretta
Fumare
ATTENZIONE Tensioni elettriche pericoloso

Pericolo di inciampare
Fumi dannosi per la salute
Superfici calde

Requisiti Scarpe e abbigliamento anti-infortunistici

Guanti di saldatura

Protezione per il viso

Disconnettere I‘aalimentazione

Prima dell‘apertura leggere le istruzioni per I‘uso

PROTEZIONE DELL‘AMBIENTE

Non gettare i rifiuti nell‘ambiente ma smaltirli secondo le normative. Il materiale
della confezione in cartone puo essere consegnato negli appositi centri di riciclaggio.
Apparecchi danneggiati o apparecchi elettrici o elettronici da smaltire devono essere
consegnati negli appositi centri di smaltimento.

UTILIZZO PER GLI SCOPI PREVISTI

Saldatrice a gas inerte per saldatura termica di metalli ferrosi attraverso il processo di
fusione laterale e un conseguente apporto di materiale di collegamento. Qualora non
ci si attenesse alle indicazioni fornite dalle normative di sicurezza in vigore nonché
alle indicazioni del presente manuale, il produttore non puo essere ritenuto responsa-
bile di eventuali danni causati dal dispositivo.
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Rischi

Descrizione

Misure di prevenzione

Puntura / taglio

Le mani possono essere
perforate dal filo.

Indossare guanti di pro-
tezione e tenere le mani
lontane dal filo.

Spruzzi di scorie

Perle di saldatura che pos-
sono disperdersi e causa-
re bruciature e ustioni.

Indossare I'abbigliamento
di protezione e la masche-
ra di saldatura

Scossa elettrica

il contatto elettrico con le
mani umide puo portare a
scosse elettriche

Evitare il contatto con le
mani umide e prestare
attenzione alla messa a
terra

Ammaccature a causa di
bruciature o di ghiaccia-
mento

Toccare I'ugello di brucia-
tura e del pezzo di lavoro
puo causare scottature o
ustioni

Dopo I'utilizzo lasciare
raffreddare il pezzo di
lavoro / indossare guanti
protettivi

Radiazione/Arco di luce

L'arco elettrico causa
radiazioni infrarosse e
ultraviolette

Indossare maschera di
saldatura, abbigliamento
protettivo e guanti di
protezione

Fumi di saldatura

Il contatto e l'inalazione
protratta dei fumi di salda-
tura puo essere dannoso
per la salute

Lavorare con un dispo-
sitivo di aspirazione dei
fumi o in un ambiente ben
areato. Evitare di inalare

i fumi

Scivolare / Inciampare /
Cadere

| cavi ed i tubi di saldatura
possono causare inciam-
pamenti

Tenere il posto di lavoro
ordinato

REQUISITI DELL‘OPERATORE
L‘operatore deve leggere le istruzioni di funzionamento attentamente prima dell‘uso

dell‘apparecchiatura.

QUALIFICAZIONE: Oltre a un‘introduzione dettagliata da parte di personale

specializzato

non & necessaria alcuna qualificazione specifica per |‘utilizzo dell‘apparecchio.

ETA MINIMA: L‘apparecchio pud essere usato solo da persone che
abbiano compiuto il 18esimo anno d‘eta.Viene fatta eccezione nel caso di utilizzo da
parte di un giovane nell‘ambito di formazione professionale sotto la sorveglianza di

personale specializzato.

FORMAZIONE: L‘uso dell‘apparecchiatura richiede soltanto alcune istruzioni per il

suo utilizzo. Non & necessaria alcuna formazione speciale
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OPERAZIONI DA EFFETTUARE PRIMA DEL PRIMO UTILIZZO
CONTROLLI DA EFFETTUARE A RICEZIONE MERCE

Controllare che il pacco ricevuto sia integro e aprirlo solo in seguito. Se Iimballaggio
appare danneggiato contattare la compagnia di trasporti responsabile nellarco di 3 gi-
orni dalla ricezione del pacco e documentare i danni il pit accuratamente possibile. Si
prega di non capovolgere la confezione! Nel caso in cui fosse necessario trasportare il
pacco, fissarlo in posizione orizzontale in modo da evitare danni il piu possibile.

Smaltimento dell‘imballaggio

Si prega di conservare l‘intero imballaggio (cartone, nastro adesivo e polistirolo), nel
caso in cui per problemi di funzionamento fosse necessario rispedire il prodotto al
servizio clienti!

TRASPORTO E STOCCAGGIO

L'apparecchio deve essere utilizzato e conservato solo su una superficie di lavoro
orizzontale (fondo orizzontale). Si prega di prestare attenzione ai simboli presenti
sulla confezione! Assicurarsi che la bombola di ossigeno sia ben fissata e chiusa.

Montaggio dell‘apparecchio

Il montaggio dell’apparecchio deve avvenire seguendo le seguenti prescrizioni:

*  L‘operatore deve avere facile accesso agli elementi di controllo e ai collegamenti
dell‘apparecchio.

+  Non collocare I‘apparecchio in spazi stretti. E molto importante che la tagliat-
rice sia sufficientemente areata. Spazi molto polverosi o sporchi dove polvere e
altri elementi possano entrare nell’apparecchio sono da evitare.

. Lapparecchio (compresi i cavi) non deve costituire un ostacolo in luoghi di pas-
saggio né ostacolare il lavoro di altre persone.

*  La saldatrice puo essere solo utilizzata su una superficie piana e con |‘apposita

bombola di gas ben fissata.

ACCESSORI

Morsetto di messa a terra

Supporto elettrodo

Bruciatori TIG WP-26 incl.:

Bussole di serraggio: 1.6 mm/2,4 mm/3,2 mm..
Ugelli di ceramica da 5,6 e 7.

Alloggiamento della bussola di serraggio.

VISIONE D‘INSIEME
e]gk)  CERTIFICATI RoHS = Questa saldatrice & stata prodotta secon-

c € 5 do le norme europee previste, possiede la certificazione CE ed e
conforme alle normative RoHS.

Certificata CE e conforme alle normative RoHS. Longevita e
massima qualita di questo apparecchio sono garantite grazie a
queste certificazioni.

Elettrodo al tungsteno.

Tubo per saldatura MIG: MBI 5AK incl:
Ugelli per corrente 0,8 e 0,9 mm.
Tubo del gas, maschera, martello per
scorie, spazzola in fil di ferro.

Rev. 06.05.2022 61



IT

MOSFeT Questa saldatrice a inverter utilizza la tecnologia MOSFet.

m Questa tecnologia consente come nessun‘altra di produrre il
massimo rendimento.
Ottenere un‘ottima produttivita. Le prestazioni di questo appa-
recchio sono molto superiori rispetto all‘energia consumata. Il
risultato € un‘efficienza pari al 93%! La corrente viene in questo
modo mantenuta costante e garantisce un cordone di saldatura
perfetto. Solo grazie alla tecnologia MOSFET & possibile avere un
dispositivo cosi compatto e leggero.

ALIMENTAZIONE NORMALE= L‘apparecchio funziona con un
| collegamento elettrico monofase (230V +/- 10%).

GAS INERTE= per la saldatura di tipo TIG € necessario utilizzare
un gas inerte (ad esempio Argon)

VENTOLE POWER = Le ventole di alta qualita garantiscono
un raffreddamento ottimale per evacuare il calore generato
dall‘utilizzo del dispositivo.

OVERHEAT WA TIG MG STAIVIUS
PR POWER’
\Y ! A
+ +
4 5
TIG
MMA I‘JHJ‘ MIG \FAQE[E) ‘-’SggﬁL
&= -
® 6 ® 7
Convert Block Convert Block
N, o,
I 4 *C 7/ L ¥
(Y () ()
N8 N N
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N. | Descrizione
l. Interruttore di accensione/spegnimento (dietro |'apparecchio)
2. | Sovraccarico/guasto
3. Indicatore del modo di funzionamento (MMA, TIG, MIG)
4. | Tensione di saldatura
5. Corrente di saldatura (A)
6. Tasto di selezione modalita (MMA, TIG, MIG)
7. manopola per selezionare la modalita bruciatore MIG/ bobina della pistola -
manopola del modo di funzionamento del bruciatore MIG
8. Regolazione della tensione di saldatura in modalita MIG
9. Regolazione della corrente di saldatura TIG, MMA; impostazioni MIG - Velocita
del traina-filo
10. | Regolazione dell'induttivita - sono nella modalita MIG
I'l. [ Spina europea per il collegamento della torcia
12. | Uscita integrata del gas - per il collegamento alle torce TIG (- polarita)
13. | Collegamento (-)
14. | Collegamento della torcia TIG/ pistola con bobina
I15. | Collegamento (+)
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Schema di collegamento

MIG/MAG:
/ T
(Wi Fe oW
\_ Convert Bock  Comvert
I. Torce I——
2. Pezzo di lavoro
3. Cavo di messa a terra ﬁ
4. Bombola del gas .
5. Regolatore di pressmne C02
6. Regolatore di pressione AC 36V
7. Cavo di corrente

Senza funzione del gas (FLUX) (FCAW) (Saldatura ad arco automatico))

Torcia
Pezzo di lavoro ,
Cavo di messa a terra
Cavo elettrico /

Rev. 06.05.2022

L‘apparecchio puo funzionare sia con un filo massiccio e gas sia con filo di riempi-
mento senza gas. |l trainafilo & regolabile senza soluzione di continuita. Nel caso in
cui si volesse lavorare tramite filo di riempimento con il sispositivo S-MTM 220, i poli
devono essere scambiati come in figura:

* [owck ‘EED)

*

MIG/MAG CON PISTOLA CON BOBINA:

Pistola con traina-filo’ (bobina)——_

I
2. pezzo di lavoro.
3. Cavo di messa‘a terra:
4. Bombola dél gas
5. Regolatore dehlml'aﬂpressmne
6. Regolatore di pressmne AC 36V Y /
7. Cavo di corrente ™ ~
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DATITECNICI
WIG: —
/ TN Modello S-MTM 220
/o L,
m/ 6 ‘ \'-, Tensione di entrata 230V
"- Perdite a vuoto 50w
i C"""’"" Block \ Efficienza 0.8
@ !'“' A Fattore di potenza 0.73
| Y
Al 6’“ "' '0; Tensione a circuito aperto 59v
\\___ - @ = || MIG Corrente d'entrata 315
Gamma di tensione 14-25
Gamma corrente 30-220
Durata ciclo ED 60%
Durata ciclica ED 100% 170
WIG Corrente in entrata 23.7
. TorciaTIG Gamma corrente 10-220
2. pezzo di lavoro Durata ciclo ED 60%
3. Cavo dimessaa terra Durata ciclica ED 100% 170
4. Bombola del gas . MMA Corrente in entrata 36.3
5. Regolatore della pressione
6. Cavo elettrico Gamma corrente 10-220
Durata ciclo ED 60%
MMA: Durata ciclica ED 100% 170
Grado di protezione dell'alloggiamento P21
Raffreddamento Ventilatore
PROCEDURA DI LAVORO
Saldatura ad arco con gas inerte argon (TIG)
Pulitura prima di iniziare il processo di saldatura
Il saldatore ad arco con argon & molto sensibile alle superfici da lavorare che non
siano pulite. Per questo motivo si dovrebbe
rimuovere dalla superficie tutti i residui derivati da eventuali tinture, uso di lubrificanti
o pellicole ossidate.
Saldatura ad arco con gas inerte argon (TIG) a DC (corrente continua)
Collegare il tubo di entrata del gas con quello della saldatrice. Collegare il tubo di
entrata del gas della pistola di saldatura con il collegamento per I‘argon alla saldatrice
Collegare il pezzo da lavorare con il morsetto per la messa a terra dall‘uscita (+) leva-
to in piedi con il morsetto a terra dall‘uscita (+) della saldatrice. Fissare la spina della
torcia di saldatura con la base della torcia per arco elettrico ad argon.
I.  Supporto elettrodo
2. pezzo di lavoro 7
3. Morsetto di messa a terra f.i.‘.‘_:'_-_-;_-~;_ _~_-_~_.~.f//
4. Cavo elettrico
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Test del gas: Attivare |‘alimentazione della corrente, aprire il regolatore del gas
argon e azionare l‘interruttore del dispositivo di misurazione di corrente. Mantenere
premuto linterruttore della pistola e scegliere la quantita di argon adeguata a seconda
dell‘operazione di saldatura che dovete effettuare. Rilasciare I‘interruttore della pis-
tola e il gas smettera di fuoriuscire automaticamente dopo un paio di secondi. Quan-
do viene utilizzato Iarco ad alta frequenza |‘estremo dell‘elettrodo dovrebbe trovarsi
a una distanza di 2-3 mm dall‘oggetto da lavorare. Premere l‘interruttore della torcia e
I‘arco viene creato. Quando l‘interruttore della torcia viene spento di nuovo si riduce
la potenza della corrente di saldatura e I‘arco smette subito di funzionare. La torcia di
saldatura puo essere staccata solo quando I‘arco non ¢ in funzione. Lasciare che il gas
di sicurezza si raffreddi in modo che il filo di saldatura non si possa ossidare. Quando
il processo di saldatura é terminato spegnere l‘interruttore della bombola dell‘argon

e rimuovere |‘alimentazione all‘apparecchio. Non disinserire la spina della corrente, se
I‘interruttore € ancora acceso.

Saldatura con elettrodo

Collegare il tubo E-Hand con al polo negativo (-).

Impostare il regolatore della corrente sulla potenza di saldatura adeguata (Regolatore
della corrente d‘impulso sul valore minimo). Scegliere una formula empirica: 1I=40d
dove d ¢ il diametro dell‘elettrodo.

Collegamento positivo e negativo durante il procedimento di saldatura.

Collegare la corrente alla saldatrice e premere I‘interruttore di corrente. In questo
modo la spia della corrente si accendera.

Fare attenzione alla potenza sopportabile della corrente di saldatura e alla relativa
durata d‘accensione dell‘apparecchio. Il sovraccarico puo infatti causare gravi danni e
deve essere assolutamente evitato.

Dopo aver utilizzato I‘apparecchio, la saldatrice deve essere fatta raffreddare e succes-
sivamente bisogna spegnere l‘interruttore di corrente.

Procedimento

Per I‘assemblaggio dei pezzi singoli seguire la sequenza rappresentata . Prestare at-
tenzione nell‘assemblare i pezzi secondo I‘ordine in figura. L‘apparecchiatura non puo
ancora funzionare.Aprire il flusso del gas con una pressione di 5-7 I/min. Proteggere
I‘uscita del gas da folate di vento. Inoltre prestare attenzione al seguente:

i primi livelli del regolatore di corrente servono a saldare lamiere mentre i livelli suc-
cessivi servono per materiali con resistenza maggiore. Per ogni cambiamento di livello
della manopola anche la velocita del traina-filo € da modificare. Se si formano gocce
all‘estremita del filo di saldatura bisogna aumentare la velocita del traina-filo, quando
invece al contrario il tubo preme, la velocita deve essere diminuita. usare sempre
pinze per spostare pezzi saldati e rimuovere incrostazioni all‘estremita della torcia,
poiché sono molto calde. Non appena si accende Iarco elettrico tenere il tubo a un
angolo di circa 30° rispetto alla perpendicolare.

Misure di manutenzione settimanali
Esaminare se la ventilazione funziona correttamente.
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

INSTRUCCIONES GENERALES DE SEGURIDAD

Antes de instalar y usar el equipo, lea con detenimiento este manual de instrucciones
y aseglrese de haber entendido todo su contenido. En caso de tener dudas sobre la
conexion y uso de este equipo, contacte directamente al fabricante o distribuidor.

MIG/MAG

Los equipos de soldadura manual con un sistema de avance automatico del alambre
posibilitan la union de piezas metalicas a través de un proceso de fundido de los cantos
de los metales y un material de aporte. El fundido se genera mediante un arco de luz,
el cual fluye entre la pieza de trabajo y el alambre que sale de la punta de la antorcha.
Un mayor amperaje permite la soldadura de materiales de mayor grosor. El fabricante
se exime de toda responsabilidad por dahos ocasionados tras un incumplimiento de las
normas aqui descritas.

SOLDADURA DE GAS INERTE - TUNGSTENO (TIG,WIG EN INGLES)
La soldadura de gas inerte con electrodo de tungsteno (TIG) procede de los EE.UU.
y se dio a conocer como soldadura al arco de argén. Se introdujo en Alemania tras el
fin de la Segunda Guerra Mundial. Este proceso se diferencia de los otros en una serie
de interesantes ventajas: Se puede utilizar de forma universal, es decir, si un material
metalico es susceptible de ser soldado se podra unir con este proceso. Ademas la
soldadura TIG genera menos salpicaduras y sustancias nocivas que las otras, asi como
una mayor calidad del cordéon de soldadura. Otra ventaja de este proceso es que el
suministro del material de aporte y el amperaje estan disociados.

+  Optimo para cualquier trabajo de soldadura.

* Se puede suministrar el material de aporte necesario en cada momento. Esta
ventaja hace de este método especialmente adecuado para soldadura en cordones
de raizy soldaduras complicadas.

*  Gracias a una transmision de calor proporcionada se consigue una deformacion
reducida de la pieza de trabajo.

* Las ventajas mencionadas hacen de este proceso una optima solucién para la
fabricacion de componentes en la industria aeronautica, quimica y nuclear.

MMA

La soldadura por arco con electrodo, llamada E-Hand o MMA es uno de los métodos
de soldadura mas antiguos, el cual se sigue utilizando hoy en dia. Nikolai Gawrilowitsch
Slawjanow reemplazé en 1891 los electrodos de carbono utilizados
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hasta la fecha por varillas metélicas, que servian de transmisor del arco y proteccién INSTALACION DEL EQUIPO

de la soldadura. Debido a que los primeros electrodos no estaban recubiertos, el * Lainstalacion y mantenimiento del aparato deberan ser realizadas en

punto de soldadura quedaba desprotegido contra la oxidacién. Con este método conformidad a las normas vigentes.

el arco eléctrico que fluye entre el electrodo y la pieza de trabajo se utiliza como *  jCompruebe el estado de los componentes, cables y enchufe! En caso de
fuente de calor para soldar. La elevada temperatura del arco hace fundir el metal en el que alguno de estos elementos esté danado, proceda a sustituirlo. Realice un
punto de soldadura.Al mismo tiempo se funde el electrodo como material de aporte, mantenimiento periddico del aparato y utilice cables con un grosor adecuado.
creando un cordon de soldadura. Para generar el arco se puede utilizar corriente *  Conecte la toma de tierra lo mas cerca posible a la pieza de trabajo.

alterna o continua. Los electrodos de varilla se utilizan como material de aporte *  Evite utilizar este dispositivo en ambientes de alta humedad.

en la soldadura al arco. Para cada tipo de trabajo de soldadura hay un electrodo *  Aseglrese de que la zona de trabajo y los objetos préximos al equipo estén
correspondiente. Las caracteristicas y aplicacion de los electrodos viene indicada en secos.

su embalaje. El recubrimiento del electrodo libera gases que ayudan a estabilizar el

arco, protegen la pieza de trabajo contra agentes externos y reducen el desgaste de USUARIOSY TERCERAS PERSONAS

los componentes.Ademas, el arco de soldadura crea escoria, que al ser mas liquida La soldadura y corte por arco plasma producen intensas radiaciones y calor, por
que el acero se integra en el cordon de soldadura y consigue un enfriamiento mas lo que se ruega emplear los medios de proteccion adecuados. No se exponga
lento y menores tensiones por deformacion. Mediante un haz de electrones se directamente a los efectos del arco y al material fundente que se desprende del
calienta el anodo (polo positivo) y los iones positivos fluyen hacia la pieza de trabajo. mismo. Proteja asimismo a terceras personas sobre los riesgos del arco. Garantice
Por ello se utilizan generalmente electrodos consumibles como anodos frente a la una buena ventilacién en la zona de trabajo y utilice un sistema de extraccién de
pieza de trabajo como polo negativo. humos.

CICLO DETRABAJO RIESGO DE INCENDIOY QUEMADURAS

El rendimiento del equipo viene indicado en base al ,ciclo de trabajo” (ED%), es decir, Las chispas de corte y soldadura pueden provocar un incendio o una explosion. Le
la relacion entre el tiempo trabajo y de enfriamiento. Este factor puede variar en detallamos a continuacion las instrucciones a seguir para evitar este riesgo

el mismo equipo, dependiendo de las condiciones de trabajo (amperaje). Este valor *  Evite realizar tareas de corte por arco o soldadura en cerca de materiales
indica cuanto tiempo puede trabajar el equipo con la corriente seleccionada y hace inflamables como la madera o el serrin. Retire de la zona de trabajo productos
referencia a intervalos de 10 minutos. Con un ciclo de trabajo del 60% el equipo combustibles como. p. ej.: laca, disolvente, gasolina, queroseno, gas natural,
puede trabajar de manera continua durante 6 minutos, seguido de una pausa, para que acetileno, propano y similares.

los componentes del equipo se enfrien y se active la proteccion contra sobrecarga

termica.
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*  Tenga siempre un extintor a su alcance para garantizar la seguridad en caso de
incendio.

*  No realice trabajos de soldadura o corte al arco en contenedores o recipientes
cerrados.

*  No haga trabajos de soldadura ni corte en contenedores o tuberias abiertos que
hayan tenido combustibles o materiales inflamables.

COMPORTAMIENTO EN CASO DE EMERGENCIA
Aplique al herido los primeros auxilios y solicite a la mayor brevedad posible ayuda
médica cualificada. Proteja al herido de danos adicionales e intente tranquilizarle.

SEGURIDAD DEL PRODUCTO
El producto cumple con las normativas vigentes de la Comunidad Europea.

Prohibiciones Fuego, fumar, etc.
Advertencias Riesgo de descarga eléctrica Riesgo de
tropezarse

Gases nocivos
Superficies calientes

Requisitos Zapatos de seguridad

Ropa de proteccién

Guantes de proteccién Mascara de
proteccion Desenchufe el equipo antes
de abrirlo lea el manual de instrucciones

PROTECCION MEDIOAMBIENTAL

Elimine los desechos de forma apropiada sin dafar el medioambiente. El material de
embalaje, como p. e]. el carton, se puede entregar en los puntos de reciclaje previstos
para ese fin. Los productos eléctricos o electrénicos defectuosos deberan de ser
desechados en centros de reciclaje especificos para este tipo material.

CAMPO DE APLICACION

Este equipo de soldadura con gas protector esta previsto para la unién térmica de
metales a través de la fundicion de los cantos y el anadido de material de aporte. El
no cumplimiento de los términos generales y las indicaciones en este manual exime al
fabricante de toda responsabilidad en caso de dafos.
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Riesgo Descripcion Medida preventiva
Corte/ Pinchazo El alambre puede Utilice siempre guantes de
provocar cortes y proteccién y mantenga las
pinchazos en las manos manos lejos de la salida del
alambre.

Salpicaduras de escoria | Las salpicaduras de Utilice siempre ropa de

soldadura pueden proteccion y mascara de
provocar quemaduras soldadura
Descarga eléctrica El contacto con Evite el contacto con las
componentes eléctricos manos himedas y garantice
con la manos mojadas siempre una correcta toma
puede provocar descargas | a tierra.
eléctricas.
Quemaduras El contacto con la boquilla | Deje enfriar la pieza de
de la antorcha puede trabajo después de finalizar
provocar quemaduras el trabajo y utilice siempre
guantes de proteccion
Radiacion / Arco El arco de soldadura Utilice siempre mascara de
genera radiacion infrarroja | soldadura, ropa y guantes de
y ultravioleta proteccion
Gases de la soldadura El contacto con los Trabaje siempre con un
gases de soldadura y su sistema de extraccion de
inhalacion es perjudicial humos y en una estancia
para la salud. bien ventilada. Evite también
respirar los humos de la
soldadura.
Resbalones / Tropezo- | Los cables y las mangueras | Mantenga la zona de trabajo
nes / Caidas del equipo pueden ordenada

provocar caidas

PETICIONES AL USUARIO
Antes de utilizar el equipo por primera vez, se ruega que el usuario lea el manual de
instrucciones con detenimiento.

CALIFICACION PARA EL USO:
No se requiere ninguna calificacion especifica para el uso de este dispositivo, salvo
una conocimiento apropiado del usuario en la materia.

EDAD MiNIMA:

Este equipo solo puede ser utilizado por mayores de 18 afos.

Los menores de edad podran utilizar el equipo Unicamente para fines formativos y
siempre bajo supervision de un formador.

FORMACION:
El uso del equipo requiere solamente la instruccion correspondiente. Una formacion
especifica no es necesaria.

Rev. 06.05.2022 73



ANTES DEL PRIMER USO

Comprobacion a realizar tras la recepcion de la mercancia

A la recepcion del producto cercidrese de que el embalaje no presenta danos y
proceda a abrirlo. En caso de que el paquete presentara desperfectos, le rogamos que
se ponga en contacto tanto con el transportista como con el vendedor y documente
el alcance de los danos de la manera mas precisa posible. Nunca dé vuelta al paquete.
Si tiene que transportar el equipo, cerciorese de que esté horizontal y estable.

Retirada del embalaje

iLe rogamos que mantenga el embalaje original (cartén, bridas de plastico y
poliestireno), para poder devolver el aparato lo mejor protegido posible, en caso de
que fuera necesaria una reparacion!

Transporte y almacenaje

El equipo se debe de operar y almacenar sobre una superficie plana. !Tenga en cuenta
por favor los simbolos del embalaje! Aseglrese de que la botella de aire esté bien
sujeta y conectada al equipo.

Instalacion/ Ubicacion del equipo

Tenga en cuenta las siguientes indicaciones a la hora de instalar el equipo:

*  El usuario debe tener facil acceso a los elementos de control y conexiones del
equipo.

*  No ubique el equipo en espacios estrechos; es muy importante que el equipo
tenga suficiente ventilacion. Evite estancias sucias o con una importante
acumulacion de polvo.

*  Evite que el equipo o los cables representen un obstaculo en los pasos y
dificulten el trabajo de otras personas.

*  Ubique este dispositivo sobre una superficie plana y asegure la botella de gas
contra caidas.

ACCESORIOS
Pinza de tierra. Electrodo de tungsteno
Portaelectrodos Antorcha con manguera TIG

Antorcha TIG WP-26 MBI5AK incluida:

Porta electrodos tungsteno: Boquillas de contacto de
1.6 mm/24 mm/ 3.2 mm. 0,8 mm, 0,9 mm.
Boquillas de ceramica de 5, 6, 7.
Puntas de contacto

Boquilla de gas, mascara, martillo de
escoria, cepillo de alambre.

RESUMEN

RoHS CERTIFICADO RoHS = Este equipo de soldar ha sido fabricado
c € E segun la normativa europea, tiene por ello el certificado CE y la
conformidad RoHS, lo que garantiza su calidad y durabilidad
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Este equipo utiliza la tecnologia MOSFET. Esta tecnologia
permite alcanzar, como ninguna otra, la maxima productividad.
En comparacioén con la energia utilizada se obtiene un
rendimiento extraordinario. jEl resultado es una eficacia del 93%!
Gracias a ello, la corriente se mantiene muy constante, lo que
garantiza un acabado de soldadura perfecto. Solamente a través
de la tecnologia MOSFET se consigue mantener un diseno tan
compacto y ligero.

El equipo funciona con una toma monofasica (230V +-10%).

GAS PROTECTOR = Para la soldadura TIG es necesario un gas
inerte (p.ej.argon).

VENTILADORES = Los potentes ventiladores garantizan una
optima disipacion del calor que se genera trabajando con este

equipo.
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— Diagrama de conexion
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36V
7. Cable de alimentacion
No. | Descripcion
l. Interruptor de On/Off (Parte posterior del equipo) Funcion soldadura sin gas (FLUX) (FCAW - soldadura por arco con ntc-
2. Piloto de sobrecarga / averia leo de fu“de)[‘f‘?)i
3. Indicador del modo de soldadura (MMA,TIG, MIG) u;:mm ~
4. | Tension de soldadura (V) == 2
5. Corriente de soldadura (A) '
Corvert Block
6. Selector de modo de soldadura (MMA,TIG, MIG) —
7. Regulador de la Antorcha MIG:Avance o retroceso del alambre
8. Regulador de la tension de soldadura en modo MIG
9. Regulador del amperaje en modo TIG y MMA / velocidad de avance del alamb-
re en modo MIG
10. [ Ajuste de la inductancia - solo en modo MIG
I'l. [ Toma de la antorcha tipo EURO
12. | Salida del gas - para la conexion en las antorchas TIG (polaridad negativa) | Antorcha
13. | Polo negativo (-) 2. Pieza de trabajo
: g 3. Cable de tierra
14. | Toma de la antorcha TIG / spool gun 4. Cable de alimentacion  /
I15. | Polo positivo (+) ,/
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El equipo se puede utilizar tanto con alambre macizo y gas como con alambre flux

sin gas. Por ello el avance del alambre se puede regular de forma continua. Si quiere
trabajar con el S-MTM 220 con alambre revestido (flux) tendra que cambiar los polos,
como se muestra en la imagen a continuacion:

* [owck ‘EED)
o

MIG/MAG CON ANTORCHA DE ALIMENTACION DEL ALAMBRE:

I.  Antorcha con alimentacion del
alambre

Pieza de trabajg/

Pinza de tierra ~-_

Botella de gas S
Regulador de la presién deT‘gas
Transformador corriente AC - —
36V

7. Cable de alimentacion

oA whbN
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WIG: —

Antorcha TIG

.

2. Pieza de trabajo

3. Pinza de tierra

4. Botella de gas

5. Regulador de la presion del gas
6. Cable de alimentacion

MMA:

Porta electrodos

|
2. Pieza de trabajo o
3. Pinza de tierra. v
. . — A
4. Cable de alimentacion (f///
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DATOS TECNICOS
MODELO S-MTM 220
Tension de entrada (V) 230V
Pérdida sin carga 50w
Eficacia 0.8
Factor de rendimiento 0.73
Tension sin carga (V) 59V
MIG Corriente de entrada (A) 315
Rango de voltaje 14-25
Rango de corriente 30-220
Ciclo de trabajo (ED) 60%
Ciclo de trabajo (ED) 100% 170
WIG Corriente de entrada (A) 23.7
Rango de corriente 10-220
Ciclo de trabajo (ED) 60%
Ciclo de trabajo (ED) 100% 170
MMA Corriente de entrada (A) 36.3
Rango de corriente 10-220
Ciclo de trabajo (ED) 60%
Ciclo de trabajo (ED) 100% 170
Clase de proteccién de la carcasa P21
Refrigeracion Ventiladores
FUNCIONAMIENTO

Soldadura al arco con argén (TIG)

Limpieza antes de la soldadura:

La soldadura al arco con tungsteno reacciona de forma muy sensible a superficies
sucias. Por este motivo se deben retirar todos los restos de pintura, lubricantes y
oxido de la superficie.

Soldadura al arco con argéon DC (TIG)

Conecte la manguera de gas a la toma correspondiente en el equipo.A continuacion
conecte la toma de gas de la antorcha al equipo. Sujete la pinza de tierra a la pieza de
trabajo y al polo positivo (+) del equipo. Conecte la antorcha en la toma de control
del arco.
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Test con gas: Garantice un buen suministro eléctrico, encienda el equipo, abra el
mandémetro del argdn y pulse el interruptor del amperimetro. Mantenga el gatillo de
la antorcha pulsado y ajuste el flujo de gas en base a sus necesidades. Deje de pulsar
el gatillo de la antorcha y el flujo de gas cesara automaticamente tras un par de
segundos. Cuando utilice la ignicion por alta frecuencia (HF) mantenga el electrodo
de tungsteno a una distancia de 2-3 mm de la pieza de trabajo. Pulse el gatillo de

la antorcha y el arco se generara. Si deja de pulsar el gatillo la corriente se reduce
progresivamente y el arco cesa. No retire la antorcha hasta que el arco haya parado.
Deje enfriar el gas de seguridad para evitar la oxidacion del cordén de soldadura. Una
vez terminada la soldadura, cierre el flujo de gas y apague el equipo. Una vez apagado,
desenchufelo de la corriente.

Soldadura manual con electrodo

Conecte la manguera con la pinza portaelectrodo al polo negativo (-).

Ajuste el amperaje necesario mediante el regulador de corriente (Regulador de la
corriente del impulso al minimo). Seleccione la formula empirica | = 40d. siendo

“d” el diametro del electrodo. Conexion positiva y negativa durante el proceso

de soldadura. Conecte el equipo de soldadura al circuito eléctrico, presione el
interruptor y el piloto de encendido se iluminara.Tenga siempre en cuenta el
amperaje del equipo y respete su ciclo de trabajo. La sobrecarga puede causar danos
en el aparato.

Tras finalizar el trabajo, deje enfriar el equipo antes de apagarlo.

Procedimiento

Respete el orden de montaje de las piezas.Tenga en cuenta la disposicion de los
componentes representada en los diagramas. El equipo no esta operativo todavia.
Abra el flujo de gas con una presiéon de 5-7 I/min. Proteja el flujo gas de las corrientes
de viento.Tenga también presente las siguiente indicaciones:

Los primeros niveles de amperaje sirven para soldar chapas finas, mientras que los
siguientes estan destinados a materiales mas gruesos. Con cada cambio de amperaje
hay que ajustar el avance del alambre. Si se forma una gota en la punta del alambre es
necesario aumentar su velocidad de avance. En caso de notar que el alambre presiona
la manguera hacia atras es necesario reducir la velocidad de avance. Utilice siempre
una tenaza para retirar los residuos en la punta y para enderezar las piezas de trabajo,
ya que estan muy calientes. Mantenga la antorcha en un dngulo de 30°, tan pronto
como el arco se encienda.

Medidas semanales
Examine si la ventilacién funciona y retire el polvo o la suciedad que se haya
acumulado.
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STAMOS \ WELDING GROUP

Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerate diirfen gemaB europdischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerdt einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die 6ffentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerate auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung liber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczonego
punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segregacji
i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz si¢ do ochrony zasobéw naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com




