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PRODUKTNAME
PRODUCT NAME
NAZWA PRODUKTU
NAZEV VYROBKU
NOM DU PRODUIT
NOME DEL PRODOTTO
NOMBRE DEL PRODUCTO
PRECIZIOS MERLEG
MODELL

PRODUCT MODEL
MODEL PRODUKTU
MODEL VYROBKU
MODELE

MODELLO

MODELO

MODELL

HERSTELLER
MANUFACTURER
PRODUCENT
VYROBCE

FABRICANT
PRODUTTORE
FABRICANTE
TERMELO

MULTI SCHWEISSGERAT
MULTI WELDING MACHINE
SPAWARKA MULTI

SVARECKA MULTI

POSTE A SOUDER COMBINE
SALDATRICE MULTIPROCESSO
SOLDADORA MULTIPROCESO
MULTI HEGESZTOGEP

S-MULTI 250M

EXPONDO POLSKA SP.Z O.0. SP. K.

BEDIENUNGSANLEITUNG
Die Bedienungsanleitung ist sorgfaltig zu lesen.

Recycling-Produkt.

= ®

Das Produkt erfiillt die geltenden Sicherheitsnormen.

a)
m

Es ist die Ganzkorperschutzkleidung zu verwenden.
Achtung! Schutzhandschuhe tragen.
Es sind Schutzbrillen zu tragen.

Es sind die Schutzschuhe zu tragen.

O

Achtung! HeiBe Oberflache — Risiko der Verbrennung.

Achtung! Brand — oder Explosionsrisiko.
Warnung! Schadliche Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und Dampfe konnen fiir die Gesundheit geféhrlich sein.

Beim SchweiBen werden SchweiBgase und — dampfe freigesetzt. Einatmen dieser Substanzen kann geféhrlich
fir die Gesundheit sein.

Es ist eine SchweiBmaske mit Schutzfilter zu verwenden.
Warnung! Schadliche Strahlung des SchweiBbogens.

Keine unter Spannung stehenden Teile bertihren.

W >O BB

HINWEIS! Die Bilder in der vorliegenden Anleitung sind Ubersichtsbilder und kénnen in Bezug auf einzelne Details
von dem tatsachlichen Aussehen abweichen. Die urspringliche Bedienungsanleitung ist die deutschsprachige
Fassung. Sonstige Sprachfassungen sind Ubersetzungen aus der deutschen Sprache.

1. TECHNISCHE DATEN

Produktname Multi SchweiBgerat
Modell S-MULTI 250M
Nenneingangsspannung/Netzfrequenz 400V/50Hz
Leerlaufspannung [V] 63
SchweiBstrom MIG [A] 30-250
SchweiBspannung MIG [V] 15.5-26.5
SchweiBstrom WIG [A] 20-230
SchweiBstrom MMA [A] 30-230
Arbeitszyklus [%] 60
SchweiBstrom MIG im Arbeitszyklus 100% [A] 194
SchweiBstrom WIG im Arbeitszyklus 100% [A] 178
SchweiBstrom MMA im Arbeitszyklus 100% [A] 178

2. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

ANSCHRIFT DES HERSTELLERS
MANUFACTURER ADDRESS
ADRES PRODUCENTA
ADRESA VYROBCE

ADRESSE DU FABRICANT
INDIRIZZO DEL PRODUTTORE
DIRECCION DEL FABRICANTE
A GYARTO CIME

UL. NOWY KISIELIN-INNOWACYJNA 7, 66-002 ZIELONA GORA | POLAND, EU
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Die Anleitung ist als Hilfe fiir eine sichere und zuverldssige Nutzung vorgesehen. Das Produkt ist strikt nach den
technischen Vorgaben und unter Einsatz modernster Technologien und Komponenten sowie unter Einhaltung der héchsten
Qualitatsstandards entworfen und angefertigt.

VOR DER INBETRIEBNAHME MUSS DIE ANLEITUNG GENAUSTENS DURCHGELESEN UND VERSTANDEN WERDEN.

Zur Sicherung eines langen und zuverldssigen Betriebs des Gerates muss auf die richtige Handhabung und Wartung,
entsprechend den in dieser Anleitung angefiihrten Vorgaben, beachtet werden. Die in dieser Anleitung angegebenen
technischen Daten und die Spezifikation sind aktuell.
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Der Hersteller behalt sich das Recht vor, im Rahmen der Verbesserung der Qualitdt Anderungen vorzunehmen. Unter
Berticksichtigung des technischen Fortschritts und der Gerauschreduzierung wurde das Geréat so entworfen und hergestellt,
dass es infolge der Gerduschemission entstehendem Risiko auf dem niedrigsten Niveau gehalten wird.

3. SICHERHEITSHINWEISE

A ACHTUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und alle Anweisungen durch. Die Nichtbeachtung der Warnungen
und Anweisungen kann zu elektrischen Schlagen, Feuer und / oder schweren Verletzungen oder Tod fiihren.

3.1. ALLGEMEINE BEMERKUNGEN

. Sorgen Sie fur die eigene, sowie fir die Sicherheit Dritter und befolgen Sie die in der Bedienungsanleitung
enthaltenen Anweisungen genau.

. Fur die Inbetriebnahme, Bedienung, Reparatur und den Maschinenbetrieb dirfen nur entsprechend qualifizierte
Personen zustandig sein.

. Das Gerét ist ausschlieBlich geméaB seines Zweckes zu benutzen.

3.2. VORBEREITUNG DER SCHWEISSARBEITSSTELLE
BEIM SCHWEISSEN KANN ES ZUM BRAND ODER ZUR EXPLOSION KOMMEN!

. Die Sicherheit — und Arbeitsschutzvorschriften in Bezug auf Schweien sind zu befolgen. Die Arbeitsstelle muss mit
einem geeigneten Feuerldscher ausgeristet werden.

. Das SchweiBen ist an den Stellen, wo es zur Entziindung von leicht entflammbaren Werkstoffen kommen kann,
verboten.

. Das SchweiB3en ist verboten, wenn sich in der Luft entflammbare Partikel oder Dampfe befinden.

. Alle brennbaren Werkstoffe, innerhalb einer Reichweite von 12 m von der SchweiBstelle, sind zu entfernen oder nach
Méglichkeit mit einer feuerfesten Decke zu schitzen.

. Es sind SchutzmaBnahmen gegen Funken und glihende Metallpartikel zu ergreifen.

. Es sollte insbesondere darauf geachtet werden, dass Funken oder heie Metallspritzer nicht durch Schlitze oder
Offnungen im Gehéuse, oder durch den Schutzschirm gelangen kénnen.

. Es dirfen keine Behélter oder Fasser geschweifit werden, die leichtbrennbare Substanzen enthalten oder enthielten.
Das SchweiBen in der unmittelbaren Nahe ist ebenfalls untersagt.

. Es dirfen keine Druckbehilter, Drucktanks oder Leitungen von Druckanlagen geschweift werden.

. Sorgen Sie immer fir eine ausreichende Belftung!

. Nehmen Sie fiir die SchweiBarbeit eine stabile Position ein.

3.3. PERSONLICHE SCHUTZMITTEL )
DIE STRAHLUNG DES ELEKTRISCHEN BOGENS KANN AUGENLEIDEN UND HAUTSTORUNGEN VERURSACHEN!

. Beim SchweiBen tragen Sie bitte eine saubere, feuerfeste und nicht leitende Schutzkleidung ohne Olspuren (Leder,
dicke Baumwolle, SchweiBhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe).

. Vor dem Beginn der Arbeit sind alle leicht brennbaren oder explosiven Gegenstéande oder Materialien, wie Propan-
Butan, Feuerzeuge oder Streichhélzer auBer Reichweite zu bringen.

. Verwenden Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Haube) und einen Augenschutz mit einem entsprechenden

Verdunklungsfilter, der das Sehvermégen des SchweiBers und fir den SchweiBstromwert geeignet ist. Die
Sicherheitsstandards geben den Farbton Nr. 9 (min. Nr. 8) fiir jede Stromstarke unter 300 A vor. Niedrigere Werte
durfen verwendet werden, wenn der Bogen den bearbeiteten Gegenstand tiberdeckt.

. Verwenden Sie immer eine Schutzbrille mit Seitenschutz und entsprechender Zulassung bzw. eine andere
Schutzabdeckung.

. Verwenden Sie Schutzabdeckungen an der Arbeitsstelle, um andere Personen vor dem blendenden Licht oder den
Spritzern zu schiitzen.

. Tragen Sie immer Ohrstopsel oder sonstige Horschutzmittel, um sich gegen Uberhéhte Larmwerte und vor den
Funken zu schiitzen.

. Unbeteiligte Personen sind beziiglich der Gefahren durch das Schauen auf den elektrischen Bogen zu warnen.

3.4. STROMSCHLAGSCHUTZ

STROMSCHLAG KANN ZUM TODE FUHREN!

. Die Stromversorgungsleitung ist an die am nachsten gelegene Steckdose anzuschlieBen. Vermeiden Sie eine
fahrlassige Kabelverteilung im Raum und auf nicht kontrollierten Oberflachen, da dem Benutzer ein Stromschlag
oder ein Brand drohen kann.

. Ein Kontakt mit den elektrisch geladenen Teilen kann zu einem Stromschlag oder zu einer ernsthaften Verbrennung
fihren.

. Der Lichtbogen und der Arbeitsbereich sind bei Stromdurchfluss elektrisch geladen.

. Der Eingangskreislauf und der interne Stromkreislauf stehen standig unter Spannung.

. Die Bauteile, die unter Spannung stehen, diirfen nicht beriihrt werden.

. Es sind Isolierungsmatten oder sonstige Isolierungsbeschichtungen auf dem Boden zu verwenden. Diese missen
ausreichend groB sein, sodass der Kontakt des Kérpers mit dem Gegenstand oder mit dem Boden nicht méglich ist.

. Verwenden Sie trockene und unbeschadigte Handschuhe, sowie passende Schutzkleidung.

. Der elektrische Bogen darf nicht berihrt werden.

. Vor der Reinigung oder dem Austausch der Elektrode ist die Stromversorgung abzuschalten.
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. Man sollte tberprifen, ob das Erdungskabel sowie der Stecker an die geerdete Steckdose richtig angeschlossen
wurde. Falscher Anschluss der Gerateerdung kann zur Gefahr fir Leben oder Gesundheit fiihren.
. Man sollte die Stromkabel regelmaBig in Bezug auf Beschadigungen oder mangelnde Isolierung Uberprifen.

Das beschadigte Kabel ist auszutauschen. Die fahrldssige Reparatur der Isolierung kann zum Tod oder
Gesundheitsproblemen fiihren.

. Bei Nichtbenutzung muss das Gerat ausgeschaltet werden.

. Das Kabel darf nicht um den Kérper herum gewickelt werden.

. Der geschweifBte Gegenstand ist richtig zu erden.

. Das Geréat darf ausschlieBlich im einwandfreien Zustand verwendet werden.

. Beschadigte Bestandteile des Geréates sind zu reparieren oder auszutauschen. Bei Hohenarbeiten sind Sicherheitsgurte
zu verwenden.

. Alle Bestandteile der Ausriistung und der Sicherheitsgerate sollten an einer Stelle aufbewahrt werden.

. Bei der Einschaltung des Gerates ist das Griffende mdglichst weit vom Kérper zu halten.

. Das Massekabel ist méglichst nah an dem geschweiBten Element anzuschlieBen (z.B. am Arbeitstisch).

NACH DEM ABSCHALTEN DES VERSORGUNGSKABELS KANN DAS GERAT UNTER SPANNUNG STEHEN!

. Uberpriifen Sie nach dem Ausschalten des Gerétes und dem Abschalten des Spannungskabels die Spannung am

Eingangskondensator, um sicherzugehen, dass der Spannungswert gleich Null ist. Andernfalls dirfen die Bauteile
des Gerites nicht beriihrt werden.

3.5. GAS UND RAUCH . ) )
ACHTUNG! GAS KANN GEFAHRLICH FUR DIE GESUNDHEIT SEIN UND SOGAR ZUM TOD FUHREN.

. Man muss immer eine gewisse Entfernung vom Gasauslauf einhalten.
. Beim SchweiBen ist fiir gute Beltftung zu sorgen. Das Einatmen des Gases ist zu vermeiden.
. Von der Oberflaiche der geschweiBiten Gegenstinde sind die chemischen Substanzen (Schmiersubstanzen,

Losungsmittel) zu entfernen, da sie unter Einfluss der Temperatur verbrennen und dabei gefahrliche gasformige
Substanzen freisetzen.

. Das SchweiBen von verzinkten Teilen ist nur bei vorhandenen, leistungsfahigen Abziigen, mit der Mdglichkeit der
Filtrierung und Zuftihrung von reiner Luft, zuldssig. Die Zinkddmpfe sind sehr giftig. Ein Symptom der Vergiftung ist
das sog. Zinkfieber.

4. BETRIEB

4.1. ALLGEMEINE BEMERKUNGEN

. Das Gerat ist zweckgemaB, unter Einhaltung der Arbeitsschutzvorschriften und den Angaben aus dem Typenschild
zu verwenden (IP-Grad, Arbeitszyklus, Versorgungsspannung etc.).

. Die Maschine darf nicht ge6ffnet werden. Andernfalls erlischt die Garantie. Die explodierenden, nicht abgedeckten
Bestandteile kdnnen zu Kérperverletzungen fiihren

. Der Hersteller haftet nicht bei technischen Anderungen des Gerats oder materiellen Schéaden infolge dieser
Anderungen.

. Bei Stérungen des Gerétes wenden Sie sich bitte an die Serviceabteilung des Verkaufers.

. Belliftungsschlitze dirfen nicht zugedeckt werden. Das SchweiBgerdt ist in ca. 30 cm Entfernung von den
umliegenden Gegenstanden aufzustellen.

. Das SchweiBgerat darf weder in Kérperndhe noch unter dem Arm gehalten werden.

. Die Maschine darf nicht in Raumen verwendet werden, in denen hohe Abgaswerte oder viel Staub auftreten. Auch

in Radumen in denen sich Gerdte befinden, die hohe Werte elektromagnetischer Emissionen aufweisen, sollte das
SchweiBgerat nicht verwendet werden.

4.2. LAGERUNG DES GERATES

. Die Maschine ist vor Wasser und vor Feuchtigkeit zu schiitzen.
. Die SchweiBmaschine darf nicht auf eine heie Oberflache gestellt werden.
. Das Gerét ist in einem trockenen und sauberen Raum zu lagern.

4.3. ANSCHLUSS DES GERATES

4.3.1 Stromanschluss

. Die Uberpriifung des Stromanschlusses ist durch eine qualifizierte Person durchzufiihren. Dariiber hinaus sollte eine
entsprechend qualifizierte Person Uberpriifen, ob die Erdung und elektrische Anlage den Sicherheitseinrichtungen
und den — Vorschriften entsprechen und sachgerecht funktionieren.

. Das Gerét ist in der Nahe des Arbeitsortes aufzustellen.

. Der Anschluss von tiberméBig langen Leitungen an die Maschine sollte vermieden werden.

. Einphasige SchweiBmaschinen sollten an eine Steckdose angeschlossen werden, die mit einem Erdungsstecker
ausgerdistet ist.

. Die SchweiBgeréte, die aus dem dreiphasigen Netz versorgt werden, werden ohne Stecker geliefert. Der Stecker

muss selbstandig beschafft werden. Mit der Montage ist eine dazu qualifizierte Person zu beauftragen. B
ACHTUNG! DAS GERAT DARF NUR BETRIEBEN WERDEN, WENN DIE ANLAGE UBER EINE FUNKTIONSFAHIGE
SICHERUNG VERFUGT.
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5. BEDIENUNG
5.1. SCHWEIBERANLAGE: S-MULTI 250M
Vorderansicht Hinteransicht

123456789

1 Umschalter — Arbeitsmodi MMA /WIG /MIG

Kontrollleuchten:

. STORUNGSANZEIGE = Bei folgenden zwei Situationen geht die Lampe an:

a) Wenn die Maschine eine Fehlfunktion hat und nicht betrieben werden kann.

b) Wenn das SchweiBgerat die standardméaBige Belastungsdauer tberschreitet, setzt der Schutzmodus ein und
die Maschine stellt ihre Funktion ein, bis die Betriebstemperatur wieder erreicht ist. Wahrend dieses Vorgangs

2 leuchtet die rote Warnleuchte an der Frontverkleidung auf. In diesem Fall mussen Sie nicht den Stromstecker
aus der Steckdose entfernen. Zum Abkiihlen der Maschine kann so namlich die Liftung weiter arbeiten um die
Kiihlung voranzutreiben. Wenn das rote Licht nicht mehr leuchtet ist die Temperatur nun zurtick auf die normale
Betriebstemperatur gesunken und das Gerat kann wieder in Betrieb genommen werden.

. Modusanzeige MIG/WIG/MMA.

3. Umschalter des Drahtvorschubs: WIRE FEED — Zubringer / SPOOL GUN - Zubringer des Typs Spool Gun.

4. Arbeitsmodusschalter mit FuBpedal

5. Spannungsanzeige

Induktion-Umschalter:
6. _N\/\_ - enger Bereich der Induktionsregulierung
_N\N\\_ - breiter Bereich der Induktionsregulierung

7. Stromanzeige

Induktionsregulierung:
8. . enger Bereich der Regulierung — Induktion 1-10
. breiter Bereich der Regulierung - Induktion 1-20

2T/4T-Schalter
2T - Driicken der Taste auf dem Brenner initiiert den SchweiBvorgang/ Metallschneiden, der Vorgang geht zu
Ende nachdem die Taste nicht mehr gedriickt wird

2 4T — Driicken der Taste auf dem Brenner initiiert den SchweiBvorgang/ Metallschneiden, der Vorgang
geht nicht zu Ende nachdem die Taste nickt mehr gedriickt wird. Erst das néchste Driicken endet den
SchweiBvorgang/Metallschneiden, nachdem die Taste losgelassen wird

10. Gasablaufzeit nach dem SchweiBen

1 STROMWERTABSTIEG — Zeit, innerhalb welcher der Stromwert vom SchweiBstromwert bis zum Endstromwert

absteigt.
12. Kabelanschluss (-)
13. Kabelanschluss (+)
14. Gasanschluss
15. EUROSTECKER — zum Anschluss des MIG/MAG-SchweiBhalters
16. Steckdose flir WIG-Steuerungsleitung

STROMWERTANSTIEG - Zeit, innerhalb welcher der Ausgangsstromwert ab dem Anfangswert bis zum
SchweiBstromwert ansteigt

6 Rev. 28.04.2022

18. Einstellung der SchweiBspannung — nur MIG-Modus

19. Einstellung SchweiBstromin den Modi WIG und MMA.Im Modus MIG—Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.
20. Steckdose fiir Gaserhitzer — CO, — AC 36V

21. An -/ Ausschalter

22. Leitung fir die Polarisierungsanderung im MIG/FLUX-SchweiBen

23, Anschluss CO,

24. Anschluss Ar

5.2. VOR DER INBETRIEBNAHME / ARBEIT MIT DEM GERAT

ANSCHLUSS DER LEITUNGEN:

SCHWEISSMODUS MMA

1. MMA-Funktion ist mit dem Schalter (Nr. 1) auszuwéahlen.

2. Die Masseleitung ist an den mit dem Zeichen ,+" (Nr. 13) gekennzeichneten Anschluss richtig anzuschlieBen.

3. Danach ist die SchweiBleitung an den mit dem Zeichen ,-" (Nr. 12) gekennzeichneten Anschluss richtig anzubringen.
ACHTUNG! Die Polarisierung der Leitungen kann sich unterscheiden! Alle Informationen beziiglich der Polarisierung
sollten in der, durch den Elektrodenhersteller mitgelieferte Bedienungsanleitung zu finden sein!

4. Nun kann die Netzleitung angeschlossen und die Stromversorgung aktiviert werden. Nach Anschluss der
Masseleitung an den zu schweiBenden Gegenstand, kann mit der Arbeit begonnen werden.

SCHWEIBMODUS: WIG

Vor dem SchweiBen im WIG-Verfahren ist die Gasflasche an die Steckdose des hinteren Teils des Geréts, Nr. 24, anzuschlieBen.

1. WIG mit dem Schalter (Nr. 1) auswahlen.

2. Die Massenleitung an den mit dem Zeichen ,+" (Nr.13) gekennzeichneten Anschluss richtig anschlieBen.

3. Danach die WIG - SchweiBleitung an den mit dem Zeichen ,-" (Nr. 12) gekennzeichneten Anschluss anbringen,
auBerdem kann nun die WIG Steuerleitung (Nr. 16) angeschlossen werden. Als nachstes ist die Gasleitung in die
Anschlussstelle (Nr. 14) im vorderen Teil des Gerats anzuschlieBen.

4. Jetzt kann die Netzleitung angeschlossen und Stromversorgung aktiviert werden. Nach dem Anschluss der
Masseleitung an den zu schweiBenden Gegenstand kann mit der Arbeit begonnen werden.

SCHWEIBMODUS: MIG

Vor dem MIG-Schweivorgang sollte die Gasflasche an die Anschlussstelle Nr. 23 (Auf der Rickseite des Gerates)
angeschlossen werden. Danach kann die Leitung fir die Polarisierungséanderung im MIG/FLUX-SchweiBen an das
Verbindungssttick ,+" Nr.13 (auf der Zeichnung).

1. MIG-SchweiBfunktion auf dem Umschalter (Nr. 1) auswahlen.

2. Das Massekabel an das Verbindungssttick ,-" (Nr. 12) anschlieBen.

3. Nun kann der richtige SchweiBdraht eingelegt, das Netzkabel angeschlossen und die Energieversorgung aktiviert
werden. Nach dem AnschlieBen des Massekabels an den zu schweiBenden Gegenstand kann man mit der Arbeit
beginnen.

SCHWEIBMODUS: FLUX

Vor dem FLUX-SchweiBvorgang sollte die Leitung fiir die Polarisierungsénderung im MIG/FLUX-Schweien an das
Verbindungsstlick ,-" (Nr. 12) (auf der Zeichnung).

1. MIG-SchweiBfunktion auf dem Umschalter (Nr. 1) wahlen.

2. Den Massenkabel an das Verbindungssttick ,+"(Nr. 13) anschlieBen.

3. Nun kann der richtige SchweiBdraht eingelegt, das Netzkabel angeschlossen und die Energieversorgung aktiviert
werden. Nach dem AnschlieBen des Massekabels an den zu schweienden Gegenstand kann man mit der Arbeit
beginnen.

6. REINIGUNG UND WARTUNG

. Ziehen Sie vor jeder Reinigung und bei Nichtbenutzung des Gerétes, den Netzstecker und lassen Sie das Gerat
vollstandig abkihlen.

. Verwenden Sie zum Reinigen der Oberflache ausschlieBlich Mittel ohne &dtzende Stoffe.

. Lassen Sie nach jeder Reinigung alle Teile gut trocknen, bevor Sie das Gerat erneut verwenden.

. Bewahren Sie das Gerét an einem trockenen, kihlen, vor Feuchtigkeit und direkter Sonneneinstrahlung geschutzten
Ort auf.

7. REGELMASSIGE PRUFUNG DES GERATES

Priifen Sie regelméaBig, ob Elemente des Gerates Beschadigungen aufweisen. Sollte dies der Fall sein, darf das Geréat nicht
mehr benutzt werden. Wenden Sie sich umgehend an lhren Verkaufer um Nachbesserungen vorzunehmen.

Was tun im Problemfall? Kontaktieren Sie lhren Verkaufer und bereiten Sie folgende Angaben vor:

. Rechnungs — und Seriennummer (letztere finden Sie auf dem Typenschild).
. Gdf. ein Foto des defekten Teils.
. Ihr Servicemitarbeiter kann besser einschatzen worin das Problem besteht, wenn Sie es so prazise wie moglich

beschreiben. Je detaillierter Ihre Angaben sind, umso schneller kann Ihnen geholfen werden!
ACHTUNG: Offnen Sie niemals das Gerat ohne Riicksprache mit dem Kundenservice. Dies kann Ihren Gewahrleistungsanspruch
beeintréachtigen!
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USER MANUAL

The operation manual must be read carefully.

= ®

The product has to be recycled.

Satisfies requirements of applicable safety standards.

a)
m

Use full body protective clothes.
Attention! Wear protective gloves.
Safety goggles must be worn

Protective footwear must be worn.

(O

Attention! Hot surface may cause burns.

i

Attention! Risk of fire or explosion.

Attention! Harmful fumes, danger of poisoning. Gases and vapours may be hazardous to health. Welding gases
and vapours are released during welding. Inhalation of these substances may be hazardous to health.

Use a welding mask with appropriate filter shading.

CAUTION! Harmful radiation of welding arc.

W B> BB |

Do not touch the parts that are under voltage/power.

é PLEASE NOTE! Drawings in this manual are for illustration purposes only and in some details may differ from the
actual product. The original operation manual is in German. Other language versions are translations from German.

1. TECHNICAL SPECIFICATIONS

Product name Multi Welding Machine
Model S-MULTI 250M
Voltage/frequency 400V/50Hz
No-load voltage [V] 63

MIG welding current [A] 30-250

MIG welding voltage[V] 15.5-26.5

TIG welding current [A] 20-230

MMA welding current [A] 30-230

Duty cycle [%] 60

MIG welding current at 100% duty cycle[A] 194

TIG welding current at 100% duty cycle[A] 178

MMA welding current at 100% duty cycle[A] 178

2. GENERAL DESCRIPTION

The user manual is designed to aid safe and trouble-free use. The product is designed and manufactured in accordance
with strict technical guidelines, using state of the art technologies and components and in compliance with the most
stringent quality standards.

DOT USE THE DEVICE UNLESS YOU'VE THOROUGHLY READ AND UNDERSTOOD THE PRESENT USER MANUAL.

To extend the lifetime of the device and to ensure trouble free operation, use it and perform maintenance tasks in
accordance with this user manual. The technical data and specifications in this user manual are current. The manufacturer
reserves the right to make changes associated with quality improvements. Taking into account technological progress and
noise reduction opportunities, the device was designed to reduce noise emission risk to the minimum.
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3. SAFETY OF USE

A ATTENTION! Read all safety warnings and all instructions. Failure to follow the warnings and instructions may
result in an electric shock, fire and/or serious injury or death.

3.1. GENERAL NOTES

. Take care of your own safety and the one of third parties by reviewing and strictly following the instructions, included
in the operating manual of the device.

. Only qualified and skilled personnel can be allowed to start, operate, maintain and repair the machine.

. The machine must never be operated contrary to its intended purpose.

3.2. PREPARATION OF WELDING WORK SITE
WELDING OPERATIONS MAY CAUSE FIRE OR EXPLOSION!

. Strictly follow the occupational health and safety regulations applicable to welding operations and make sure to
provide appropriate fire extinguishers at the welding work site.

. Never carry out welding operations in flammable places that pose the risk of material ignition.

. Never carry out welding operations in an atmosphere containing flammable particles or vapours of explosive
substances.

. Remove all flammable materials within 12 meters from the welding operations site and if removal is not possible
cover flammable materials with fire retardant covering.

. Use safety measures against sparks and glowing particles of metal.

. Make sure that sparks or hot metal splinters do not penetrate through the slots or openings in the coverings, shields
or protective screens.

. Do not weld tanks or barrels that contain or have contained flammable substances. Do not weld in the vicinity of
such containers and barrels.

. Do not weld pressure vessels, pipes of pressurised installations or pressure trays.

. Always ensure adequate ventilation.

. It is recommended to take a stable position prior to welding.

3.3. PERSONAL PROTECTION EQUIPMENT
ELECTRIC ARC RADIATION CAN CAUSE DAMAGE TO EYES AND SKIN!

. When welding, wear clean, oil stain free protective clothing made of non-flammable and non-conductive material
(leather, thick cotton), leather gloves, high boots and protective hood.

. Before welding remove all flammable or explosive items, such as propane butane lighters or matches.

. Use facial protection (helmet or shield) and eye protection, with a filter featuring a shade level matching the sight of

the welder and the welding current. The safety standards suggest colouring No. 9 (minimum No. 8) for each current
below 300 A. A lower colouring of the shield can be used if the arc is covered by the workpiece.

. Always use approved safety glasses with side protection under the helmet or any other cover.

. Use guards for the welding operations site in order to protect other people from the blinding light radiation or
projections.

. Always wear earplugs or another hearing protection to protect against excessive noise and to avoid spatter entering
the ears.

. Bystanders should be warned to not look at the arc.

3.4. PROTECTION AGAINST ELECTRIC SHOCK

ELECTRIC SHOCK CAN BE LETHAL!

. The power cable must be connected to the nearest socket and placed in a practical and secure position. Positioning
the cable negligently in the room and on a surface which was not checked must be avoided as it can lead to
electrocution or fire.

. Touching electrically charged elements can cause electrocution or serious burns.

. Electrical arc and the working area are electrically charged during the power flow.

. Input circuit and inner power circuit of the devices are also under voltage charge when the power supply is turned
on.

. The elements under the voltage charge must not be touched.

. Dry, insulated gloves without any holes and protective clothing must be worn at all times.

. Insulation mats or other insulation layers, big enough as not to allow for body contact with an object or the floor,
must be placed on the floor.

. The electrical arc must not be touched.

. Electrical power must be shut down prior to cleaning or electrode replacement.

. It must be checked if the earthing cable is properly connected or the pin is correctly connected to the earthed socket.
Incorrect connection of the earthing can cause life or health hazard.

. The power cables must be regularly checked for damage or lack of insulation. Damaged cables must be replaced.
Negligent insulation repair can cause death or serious injury.

. The device must be turned off when it is not in use.

. The cable mustn't be wrapped around the body.

. A welded object must be properly grounded.

. Only equipment in good condition can be used.

. Damaged device elements must be repaired or replaced. Safety belts must be used when working at height.
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. All fitting and safety elements must be stored in one place.

. From the moment of turning on the release, the handle end must be kept away from the body.

. The chassis ground must be mounted to the welded element or as close to it as possible (e.g. to a work table).

THE DEVICE CAN STILL BE UNDER VOLTAGE UPON FEEDER DISCONNECTION!

. The voltage in the input capacitor must be checked upon turning off the device and disconnecting it from the power
source. One must make sure that the voltage value is equal to zero. Otherwise, the device elements must not be
touched.

3.5. GASES AND FUMES
PLEASE NOTE! GAS MAY BE LETHAL OR DANGEROUS TO HUMAN HEALTH.

. Always keep a certain distance from the gas outlet

. When welding, ensure good ventilation. Avoid inhalation of the gas.

. Chemical substances (lubricants, solvents) must be removed from the surfaces of welded objects as they burn and
emit toxic smokes under the influence of temperature.

. The welding of galvanised objects is permitted only when efficient ventilation is provided with filtration and access

to fresh air. Zinc fumes are very toxic, an intoxication symptom is the so called zinc fever.

4. OPERATION

4.1. GENERAL NOTES

. The device must be applied according to its purpose, with observance of OHS regulations and restrictions resulting
from data included in the rating plate (IP level, operation cycle, supply voltage, etc.).

. The machine must not be opened as it will cause warranty loss and, in addition, exploding, unshielded elements can
cause serious injuries.

. The producer does not bear any responsibility for technical changes in the device or material losses caused by the
introduction of the said changes.

. In case of incorrect device operation, contact the service centre.

. Louvers must not be shielded — the welder must be positioned at 30 cm distance from objects surrounding it.

. The welder must not be kept under your arm or near to your body.

. The machine must not be installed in rooms with aggressive environments, high dustiness and near devices with

high electromagnetic field emission.

4.2. DEVICE STORAGE

. The machine must be protected against water and moisture.
. The welder must not be positioned on heated surfaces.
. The device must be stored in a dry and clean room.

4.3. CONNECTING THE DEVICE

4.3.1 Connecting the power

. Connection of the device must be performed by a qualified person. In addition, a person with required qualifications
should check if the earthing or electrical installation with protection system is in line with the safety regulations and
if they operate correctly.

. The device must be placed near the work station.

. Connection of excessively long conduits to the machine must be avoided.

. One-phase welders should be connected to the socket fitted with an earthing prong.

. Welders powered from a 3-Phase network are delivered without a plug, the plug must be obtained independently

and installation should be assigned to a qualified person.
PLEASE NOTE! THE DEVICE MAY ONLY BE USED UPON CONNECTION TO AN INSTALLMENT WITH A PROPERLY
FUNCTIONING FUSE.

5. DEVICE USE
5.1.S-MULTI 250M DEVICE DESCRIPTION
Front view Rear view

%: %ﬂﬂvggg!
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1 MMA /TIG /MIG mode switch

Control lights:

. ERROR INDICATOR = The indicator lights in the following two situations:

a) If the machine has malfunctioned and cannot be operated.

b) If the cutting device has exceeded the standard working time, the protection mode is initiated and the

machine will stop functioning. This means that the machine is now being cooled in order to be able to restore
2. the temperature control again after the device has overheated. Therefore, the machine is stopped. During

this process, the red warning light on the front panel lights up. In this case it is not necessary to unplug the

device. The ventilation system may be left on in order to enhance the cooling of the machine. When the red

light goes dark, this means that the temperature is set to the normal level and the unit can be put back into

operation.

. MIG/TIG/MMA mode indicator lights.

3. Welding wire feeder switch: WIRE FEED — feeder inside the device / SPOOL GUN — spool gun type feeder.
4. Foot pedal operating mode switch
5. Voltage display

Inductance switch:
6. _N\/\_ - narrow range of inductance adjustment
_N\N\\_ - wide range of inductance adjustment

7. Current display

Inductance adjustment:

8. . narrow range of inductance adjustment —inductance 1-10

. wide range of inductance adjustment — inductance 1-20

2T/AT SWITCH:

2T — press this button on the burner to start the metal welding/cutting process, release this button to end
€L this process.

4T — press this button on the burner to start the metal welding/cutting process, releasing this button does
not end this process. Press and release this button again to end the metal welding/cutting process

10. Gas post-flow time

1. CURRENT DOWN SLOPE — time over which the value of the output current decreases from the welding
current value to the initial current value.

12. (-) lead connector

13. (+) lead connector

14. Gas connector

15. EURO SOCKET - it is used to connect the MIG/MAG welding torch
16. TIG control cable socket

CURRENT UP SLOPE - time over which the value of the output current increases from the initial current value
to the welding current value.

17.
18. Welding voltage adjustment knob — only MIG mode

19. Welding voltage adjustment — TIG and MMA modes. In MIG mode — wore feed rate adjustment.
20. CO, gas heater socket — AC 36V

21. On/off switch

22. Welding polarisation change cable (MIG/FLUX)

23. CO, connector

24. Ar connector

5.2. PREPARING THE DEVICE FOR US / DEVICE USE

CABLE CONNECTIONS:

MMA WELDING MODE

1. Set the switch (1) to MMA welding mode.

2. Connect the mass cable to the socket marked with ,+" (13).

3. Then connect the cable with MMA electrode holder to socket marked with the ,-" sign (12). WARNING! The
polarization of the cables can be different! All polarisation information should be shown on the packaging supplied
by the electrode manufacturer.
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4. Now you can connect the power cord and turn the power on, once the mass cable is connected to the workpiece,
you can start working.

TIG WELDING MODE

Before commencing with the TIG welding, connect the gas bottle to the socket in the rear of the machine, marked with the

number 24 on the diagram.

1. Set the switch (1) to TIG welding mode.

2. Connect the mass cable to the socket marked with ,+" (13).

3. Then connect the cable with TIG torch to the socket marked with the ,-" (12) sign and the TIG welding control cable
(to connector no. 16). Connect the gas hose to the socket on the front of the machine (14).

4. Now you can connect the power cord and turn the power on, once the mass cable is connected to the workpiece,
you can start working.

MIG WELDING MODE

Before commencing with the MIG welding, connect the gas bottle to the socket in the rear of the machine, marked with the

number 23. Then connect the welding polarisation change cable to positive socket (13).

1. Set the switch (1) to MIG welding mode.

2. Connect the mass cable to the socket marked with ,-" (12).

3. Then insert the correct welding wire, connect the power cord and turn the power on, once the mass cable is
connected to the workpiece, you can start working.

FLUX WELDING MODE

Before commencing with the FLUX welding, connect welding polarisation change cable to negative socket (12).

1. Set the switch (1) to MIG welding mode.

2. Connect the mass cable to the socket marked with ,+" (13).

3. Then insert the correct welding wire, connect the power cord and turn the power on, once the mass cable is
connected to the workpiece, you can start working.

6. CLEANING AND MAINTENANCE

. Always unplug the device before cleaning it and when the device is not in use.
. Use cleaner without corrosive substances to clean surface.
. Dry all parts well before the device is used again.

Store the unit in a dry, cool place, free from moisture and direct exposure to sunlight.

7. CHECK REGULARLY THE DEVICE

Check regularly that the device doesn “t present any damage. If there is any damage, please stop using the device. Please
contact your customer service to solve the problem.

What to do in case of a problem?

Please contact your customer service and prepare following information:

. Invoice number and serial number (the latter is to be found on the technical plate on the device).
. If relevant, a picture of the damaged, broken or defective part.
. It will be easier for your customer service clerk to determine the source of the problem if you give a detailed and

precise description of the matter. The more detailed your information, the better the customer service will be able to
answer your problem rapidly and efficiently!
CAUTION: Never open the device without the authorization of your customer service. This can lead to a loss of warranty!
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INSTRUKCJA OBStUGI
Nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi.

Produkt podlegajacy recyklingowi.

= ®

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

a)
m

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajaca cate ciato.
Uwaga! Zat6z rekawice ochronne.
Nalezy stosowac okulary ochronne.

Stosuj obuwie ochronne.

O

Uwaga! Gorgca powierzchnia moze spowodowac oparzenia.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.
Uwaga! Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo zatrucia. Gazy i opary mogg by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

Podczas procesu spawania wydobywaja sie gazy i opary spawalnicze. Wdychanie tych substancji moze by¢
niebezpieczne dla zdrowia.

Nalezy stosowa¢ maske spawalnicza z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.
UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego.

Nie wolno dotykac¢ czesci pod napigciem.

W >O BB

UWAGA! Instrukcjg oryginalna jest niemiecka wersja instrukgji. Pozostate wersje jezykowe sg ttumaczeniami z jezyka
niemieckiego. llustracje w niniejszej instrukgji obstugi maja charakter pogladowy i w niektérych szczegdtach moga
réznic sie od rzeczywistego wygladu urzadzenia.

1. DANE TECHNICZNE

Nazwa produktu Spawarka multi
Model S-MULTI 250M
Znamionowe napiecie zasilania/Czestotliwos¢ 400V/50Hz
Napiecie biegu jatowego [V] 63

Prad spawania MIG [A] 30-250
Napiecie spawania MIG [V] 15.5-26.5

Prad spawania TIG [A] 20-230

Prad spawania MMA [A] 30-230

Cykl pracy [%] 60

Prad spawania MIG w cyklu pracy 100% [A] 194

Prad spawania TIG w cyklu pracy 100% [A] 178

Prad spawania MMA w cyklu pracy 100% [A] 178

2. OGOLNY OPIS

Instrukcja przeznaczona jest do pomocy w bezpiecznym i niezawodnym uzytkowaniu. Produkt jest zaprojektowany
i wykonany écisle wedtug wskazan technicznych przy uzyciu najnowszych technologii i komponentéw oraz przy zachowaniu
najwyzszych standardéw jakosci.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY NALEZY DOKEADNIE PRZECZYTAC | ZROZUMIEC NINIEJSZA INSTRUKCJE.

Dla zapewnienia dtugiej i niezawodnej pracy urzadzenia nalezy dbac o jego prawidtowa obstuge oraz konserwacje zgodnie
ze wskazéwkami zawartymi w tej instrukgji. Dane techniczne i specyfikacje zawarte w tej instrukgji obstugi sa aktualne.
Producent zastrzega sobie prawo dokonywania zmian zwigzanych z podwyzszeniem jakosci.
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Uwzgledniajac postep techniczny i mozliwos¢ ograniczenia hatasu, urzadzenie zaprojektowano i zbudowano tak, aby
ryzyko jakie wynika z emisji hatasu ograniczy¢ do najnizszego poziomu.

3. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

A UWAGA! Przeczytaj wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa oraz wszystkie instrukcje. Niezastosowanie
sie do ostrzezen i instrukcji moze spowodowac porazenie pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata lub Smier¢.

3.1. UWAGI OGOLNE

. Nalezy zadbac o bezpieczenstwo wtasne i 0séb postronnych, zapoznajac sie i postepujac doktadnie z wytycznymi
zawartymi w instrukcji urzadzenia.

. Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy maszyny wolno dopuszcza¢ wytacznie osoby wykwalifikowane.

. Urzadzenia nie wolno uzywac niezgodnie z jego przeznaczeniem.

3.2. PRZYGOTOWANIE MIEJSCA PRACY DO SPAWANIA
SPAWANIE MOZE WYWOLAC POZAR LUB EKSPLOZJE!

. Nalezy przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych czynnosci spawalniczych oraz wyposazyé
stanowisko pracy w odpowiednia gasnice.

. Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze dojs¢ do zaptonu materiatéw tatwopalnych.

. Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajacej czasteczki palne lub opary substancji wybuchowych.

. Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania usuna¢ wszystkie materiaty palne, a jezeli jest to niemozliwe, to
materiaty palne nalezy przykry¢ niepalnym nakryciem.

. Nalezy zastosowac $rodki bezpieczenstwa przed snopem iskier oraz rozzarzonymi czasteczkami metalu.

. Nalezy zwréci¢ uwage na to, ze iskry lub gorace odpryski metalu moga przedostac sie przez szczeliny lub otwory
w nakryciach, ostonach lub parawanach ochronnych.

. Nie wolno spawac zbiornikdw lub beczek, ktore zawieraja lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie wolno spawac
réwniez w ich poblizu.

. Nie wolno spawac zbiornikdw pod cisnieniem, przewodoéw instalagji ci$nieniowej lub zasobnikéw cisnieniowych.

. Zawsze nalezy zadbac o wystarczajaca wentylacje.

. Przed przystapieniem do spawania zaleca sie przyja¢ stabilng pozycje.

3.3. SRODKI OCHRONY OSOBISTEJ ) . )
PROMIENIOWANIE £UKU ELEKTRYCZNEGO MOZE USZKODZIC WZROK | SKORE CIALA!

. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie czysta, niezaolejong odziez ochronna, wykonana z materiatu niepalnego oraz
nieprzewodzacego (skéra, gruba bawetna), rekawice skérzane, wysokie buty oraz kaptur ochronny.

. Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozby¢ sie przedmiotdw tatwopalnych lub wybuchowych, takich jak zapalniczki
na propan butan, czy zapafki.

. Nalezy stosowac ochrone, twarzy (hetm lub ostone) i oczu, z filtrem o stopniu zaciemnienia dobranym do wzroku

spawacza i natezenia pradu spawania. Standardy bezpieczenstwa proponuja zabarwienie nr 9 (minimalnie nr 8) dla
kazdego natezenia pradu ponizej 300 A. Nizsze zabarwienie ostony mozna stosowac, jezeli tuk zakrywa przedmiot

obrabiany.

. Zawsze nalezy stosowac atestowane okulary ochronne z ostong boczng pod hetmem lub inng ostone.

. Nalezy stosowac ostony miejsca pracy, w celu ochrony innych oséb przed o$lepiajacym promieniowaniem $wietinym
lub odpryskami.

. Nalezy zawsze nosi¢ zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu, w celu ochrony przed nadmiernym hatasem oraz by
unikna¢ przedostania sie odpryskéw do uszu.

. Osoby postronne nalezy ostrzec przed patrzeniem na tuk elektryczny.

3.4. OCHRONA PRZED PORAZENIEM

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE BYC SMIERTELNE!

. Kabel zasilajacy nalezy podtaczy¢ do najblizej potozonego gniazda i utozy¢ w sposéb praktyczny oraz bezpieczny.
Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtozu, co moze doprowadzi¢ do
porazenia elektrycznego lub pozaru.

. Zetkniecie sie z elektrycznie natadowanymi elementami moze spowodowaé porazenie elektryczne lub ciezkie
poparzenie.

. tuk elektryczny oraz obszar roboczy, podczas przeptywu pradu, sa natadowane elektrycznie.

. Obwdéd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pradowy urzadzenia znajduja sie rowniez pod napieciem przy wtgczonym
zasilaniu.

. Nie wolno dotyka¢ elementéw znajdujgcych sie pod napieciem elektrycznym.

. Nalezy nosic¢ suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronna.

. Nalezy stosowa¢ maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podtodze, ktére sa wystarczajaco duze, zeby nie
dopusci¢ do kontaktu ciata z przedmiotem lub podtoga.

. Nie wolno dotykac tuku elektrycznego.

. Przed obstuga, czyszczeniem lub wymiana elektrody nalezy wytgczy¢ doptyw pradu elektrycznego.

. Nalezy upewni¢ sie, czy kabel uziemienia jest wiasciwie podtaczony, oraz czy wtyk jest wiasciwie potaczony
z uziemionym gniazdem. Nieprawidtowe podtaczenie uziemienia urzadzenia moze spowodowac zagrozenie zycia
lub zdrowia.
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. Nalezy regularnie sprawdza¢ kable pradowe pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel uszkodzony nalezy
wymieni¢. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowac Smier¢ lub utrate zdrowia. Urzadzenie nalezy wytaczy¢,
jezeli nie jest uzytkowane.

. Urzadzenie nalezy wytaczy, jezeli nie jest uzytkowane.

. Kabla nie wolno zawija¢ wokot ciata.

. Przedmiot spawany nalezy wtasciwie uziemic.

. Wolno stosowac wytacznie wyposazenie w dobrym stanie.

. Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawi¢ lub wymieni¢. Podczas pracy na wysokosciach nalezy uzywad
pasow bezpieczenstwa.

. Wszystkie elementy wyposazenia oraz bezpieczefnstwa powinny by¢ przechowywane w jednym miejscu.

. W chwili zataczenia wyzwalacza koncdwke uchwytu nalezy trzymac z dala od ciata.

. Przymocuj kabel masowy do elementu spawanego lub mozliwie jak najblizej tego elementu (np. do stotu roboczego).

PO ODtACZENIU KABLA ZASILAJACEGO URZADZENIE MOZE BYC JESZCZE POD NAPIECIEM!

. Po wytaczeniu urzadzenia oraz odfaczeniu kabla napieciowego nalezy sprawdzi¢ napiecie na kondensatorze

wejsciowym i upewni¢ sie, ze warto$¢ napiecia jest rowna zeru. W przeciwnym przypadku nie wolno dotykac
elementdw urzadzenia.

3.5. GAZY | DYMY . | .
UWAGA! GAZ MOZE BYC NIEBEZPIECZNY DLA ZDROWIA LUB DOPROWADZIC DO SMIERCI!

. Nalezy zawsze zachowa¢ odstep od wylotu gazu.

. Podczas spawania nalezy zwréci¢ uwage na wymiane powierza, unikajac wdychania gazu.

. Nalezy usuna¢, z powierzchni detali spawanych, substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki), gdyz pod wptywem
temperatury spalaja sie i wydzielaja trujace dymy.

. Spawanie detali ocynkowanych jest dozwolone tylko przy zapewnieniu wydajnych odciagéw wraz z filtracjg oraz

doptywu czystego powietrza. Opary cynku sg silnie trujgce, objawem zatrucia jest tzw. goraczka metaliczna.

4. ZASADY UZYTKOWANIA
4.1. UWAGI OGOLNE

. Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z zachowaniem przepiséw BHP oraz obostrzen wynikajacych
z danych zawartych na tabliczce znamionowej (stopien IP, cykl pracy, napiecie zasilania itd.).

. Maszyny nie wolno otwiera¢, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji, ponadto eksplodujace, nieostoniete czesci
moga spowodowac uszkodzenia ciata.

. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za zmiany techniczne urzadzenia badz szkody materialne wynikte na skutek
wprowadzenia tych zmian.

. W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy skontaktowac sie z serwisem.

. Nie wolno zastania¢ szczelin wentylacyjnych — nalezy ustawi¢ spawarke w odlegtosci 30 cm od otaczajacych ja
przedmiotow.

. Spawarki nie wolno trzyma¢ pod ramieniem lub blisko ciata.

. Maszyny nie wolno instalowa¢ w pomieszczeniach o agresywnym Srodowisku, duzym zapyleniu oraz w poblizu

urzadzen o duzej emisji pola elektromagnetycznego.

4.2. PRZECHOWYWANIE URZADZENIA

. Maszyne nalezy chroni¢ przed woda i wilgocia.
. Spawarki nie wolno stawia¢ na podgrzewanej powierzchni.
. Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.

4.3. PODtACZENIE URZADZENIA

4.3.1 Podtaczenie pradu

. Podtaczenia urzadzenia powinna dokona¢ osoba wykwalifikowana. Ponadto osoba z niezbednymi kwalifikacjami
powinna sprawdzi¢ czy uziemienie oraz instalacja elektryczna, wraz uktadem zabezpieczenia, sa zgodna z przepisami
bezpieczenstwa i funkcjonujg prawidtowo.

. Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.

. Nalezy unikac zbyt dtugich przewoddéw do podtgczenia maszyny.

. Spawarki jednofazowe powinny by¢ podtgczone do gniazda wyposazonego w bolec uziemiajacy.

. Spawarki zasilane z sieci 3-Fazowej sg dostarczane bez wtyczki, nalezy we wtasnym zakresie zaopatrzy¢ sie w taka

wtyczke, a montaz zleci¢ wykwalifikowanej osobie.
UWAGA! URZADZENIE WOLNO EKSPLOATOWAC WYLACZNIE, GDY JEST PODLACZONE DO INSTALACJI ZE
SPRAWNYM BEZPIECZNIKIEM.
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5. PRACA Z URZADZENIEM
5.1. OPIS URZADZENIA S-MULTI 250M

Widok urzadzenia z przodu Widok urzadzenia z tytu

123456789

1 Przetacznik trybéw pracy MMA /TIG /MIG
Kontrolki:
. Przeciazenie / awaria = lampka zapala sie w przypadku wystapienia dwdch sytuacji:

a) jezeli maszyna ma awarie i nie moze by¢ eksploatowana.
b) jezeli spawarka przekroczyta standardowy czas przeciazenia, przechodzi w tryb bezpieczenstwa
a nastepnie wytacza sie. Oznacza to, ze urzadzenie w ramach kontroli temperatury i przegrzania przechodzi

2 w tryb spoczynku. Podczas tego procesu zaswieca sie kontrolka ostrzegawcza na przednim panelu. W tej
sytuacji nie trzeba wycigga¢ wtyku zasilania z gniazdka. W celu schtodzenia urzadzenia wentylator moze
funkcjonowac dalej. Jezeli czerwona kontrolka nie Swieci sig, to oznacza to, ze urzadzenie schtodzito sie do
temperatury eksploatacji i moze by¢ ponownie uzytkowane
. Kontrolki trybéw pracy MIG/TIG/MMA.

3. Przetacznik podajnika drutu: WIRE FEED — podajnik w urzadzeniu / SPOOL GUN - podajnik typu spool gun.

4. Wiacznik trybu pracy z pedatem noznym.

5. Wyswietlacz napiecia

Przetacznik indukcyjnosci:
6. N\ - waski zakres regulacji indukcyjnosci
_N\N\\_ - szeroki zakres regulacji indukcyjnosci

7. Wyswietlacz pradu
Regulacja indukcyjnosci:

8. . Waski zakres regulagji — indukcyjnos¢ 1-10
. Szeroki zakres regulacji — indukcyjnos¢ 1-20

PRZELACZNIK 2T/4T:

2T — nacisniecie przycisku na palniku inicjuje proces spawania / ciecia metalu a zwolnienie przycisku konczy
9. proces

4T - nacisniecie przycisku na palniku inicjuje proces spawania / ciecia metalu, zwolnienie przycisku nie konczy

procesu. Kolejne nacisniecie i zwolnienie przycisku konczy proces spawania / cigecia metalu

10. Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania

OPADANIE PRADU - czas, w ktorym wartos¢ pradu wyjsciowego spada z wartosci pradu spawania do
wartosci pradu koncowego

12. Ztacze przewodu (-)

13. Ztacze przewodu (+)

14. Przytacze gazu

15. GNIAZDO EURO - stuzy do podtaczenia uchwytu spawalniczego MIG/MAG
16. Gniazdo przewodu sterujgcego TIG

NARASTANIE PRADU - czas, w ktorym wartos¢ pradu wyjsciowego rosnie od wartosci pradu poczatkowego
do wartosci pradu spawania.
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18. Regulacja napiecia spawania — tylko tryb MIG

19. Regulacja pradu spawania w trybach TIG i MMA. W trybie MIG - regulacja predkosci posuwu drutu.
20. Gniazdo podtaczenia podgrzewacza do gazu CO, - AC 36V

21. Gtéwny wiacznik

22. Przewdd do zmiany polaryzacji spawania MIG/FLUX

23. Podtaczenie CO,

24. Podtaczenie Ar

5.2. PRZYGOTOWANIE DO PRACY / PRACA Z URZADZENIEM

OPIS PODEACZENIA PRZEWODOW:

TRYB SPAWANIA MMA

1. Nalezy wybra¢ na przetaczniku (1) funkcje spawania MMA.

2. Nalezy podtaczy¢ przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,+" (13).

3. Nastepnie nalezy podtaczy¢ przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody MMA do ztgcza oznaczonego znakiem ,-"
(12). UWAGA! Polaryzacja przewoddéw moze sie rézni¢! Wszystkie informacje dotyczace polaryzacji powinny by¢
opisane na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrod!

4. W tym momencie mozna podtaczy¢ przewdd sieciowy i wigczy¢ zasilanie, po podtaczeniu przewodu masowego do
przedmiotu spawanego mozna rozpocza¢ prace.

TRYB SPAWANIA TIG

Przed przystapieniem do spawania metoda TIG nalezy podtaczy¢ butle z gazem do gniazda w tylnej czesci urzadzenia

oznaczonego na rysunku numerem 24.

1. Nalezy wybrac na przetgczniku (1) funkcje spawania TIG.

2. Nalezy podtaczy¢ przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,+" (13).

3. Nastepnie nalezy podtaczy¢ przewodd spawalniczy TIG do ztgcza oznaczonego znakiem ,-" (12) oraz przewdd
sterowania TIG (do ztacza oznaczonego numerem 16). Przewdd gazowy nalezy podtaczy¢ do gniazda w przedniej
czesci urzadzenia (14).

4. W tym momencie mozna podtaczy¢ przewdd sieciowy i wigczy¢ zasilanie, po podtaczeniu przewodu masowego do
przedmiotu spawanego mozna rozpocza¢ prace.

TRYB SPAWANIA MIG

Przed przystapieniem do spawania metoda MIG nalezy podtaczy¢ butle z gazem do gniazda w tylnej czesci urzadzenia

oznaczonego na rysunku numerem 23. Nastepnie nalezy podtaczy¢ przewdd do zmiany polaryzacji spawania MIG/FLUX do

ztgcza oznaczonego znakiem ,+" (13).

1. Nalezy wybrac na przetgczniku (1) funkcje spawania MIG.

2. Nalezy podtaczy¢ przewéd masowy do ztacza oznaczonego znakiem ,-" (12).

3. Nastepnie nalezy zatozy¢ odpowiedni drut spawalniczy oraz podtaczy¢ przewdd sieciowy i wiaczy¢ zasilanie, po
podtaczeniu przewodu masowego do przedmiotu spawanego mozna rozpoczaé prace.

TRYB SPAWANIA FLUX

Przed przystapieniem do spawania metoda FLUX nalezy podtaczy¢ przewdd do zmiany polaryzacji spawania MIG/FLUX do

ztacza oznaczonego znakiem ,-" (12).

1. Nalezy wybra¢ na przetgczniku (1) funkcje spawania MIG.

2. Nalezy podtaczy¢ przewdd masowy do ztacza oznaczonego znakiem ,+" (13).

3. Nastepnie nalezy zatozy¢ odpowiedni drut spawalniczy oraz podtaczyé przewdd sieciowy i whaczy¢ zasilanie, po
podtaczeniu przewodu masowego do przedmiotu spawanego mozna rozpoczac prace.

6. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

. Przed kazdym czyszczeniem, a takze jezeli urzadzenie nie jest uzywane, nalezy wyciaggna¢ wtyczke sieciowa
i catkowicie ochtodzi¢ urzadzenie.

. Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac wytacznie srodki niezawierajace substancji zracych.

. Po kazdym czyszczeniu wszystkie elementy nalezy dobrze wysuszy¢, zanim urzadzenie zostanie ponownie uzyte.

. Urzadzenie nalezy przechowywac¢ w suchym i chtodnym miejscu chronionym przed wilgocia i bezposrednim

promieniowaniem stonecznym.

7. REGULARNA KONTROLA URZADZENIA

Nalezy regularnie sprawdzac, czy elementy urzadzenia nie sa uszkodzone. Jezeli tak jest, nalezy zaprzesta¢ uzytkowania
urzadzenia. Prosze niezwtocznie zwrdécic sie do sprzedawcy w celu przeprowadzenia naprawy. Co nalezy zrobi¢ w przypadku
pojawienia sie problemu? Nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcg i przygotowac nastepujace dane:

. Numer faktury oraz numer seryjny (nr seryjny podany jest na tabliczce znamionowej).
. Ewentualnie zdjecie niesprawnej czesci.
. Pracownik serwisu jest w stanie lepiej oceni¢, na czym polega problem, jezeli opiszg go Panstwo w sposéb tak

precyzyjny, jak jest to tylko mozliwe. usterek! Im bardziej szczegdtowe sg dane, tym szybciej mozna Panstwu pomac!
UWAGA: Nigdy nie wolno otwierac urzadzenia bez konsultacji z serwisem klienta. Moze to prowadzi¢ do utraty gwarangji.
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NAVOD K OBSLUZE
Peclivé si proctéte navod k obsluze.

Recyklovatelny vyrobek.

= ®

Spliuje pozadavky prislusnych bezpecnostnich norem.

a)
m

Pouzivejte ochranné odévy chranici celé télo.
Pozor! Pouzivejte ochranné rukavice.
Pouzivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochrannou obuv.

(O

oo Pozor! Horky povrch muze zpUsobit popaleniny.
Pozor! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi nebezpecné. Béhem procesu
svarovani se uvolnuji svarecské plyny a vypary. Vdechovani téchto latek mdze byt zdravi nebezpecné.

Pouzivejte svarecskou masku se spravnou Urovni zatemnéni filtru.
POZOR! Skodlivé zafeni elektrického oblouku.

Nedotykejte se casti stroje, které jsou pod napétim.

> BB |

POZOR! Obrazky v tomto navodu k obsluze jsou orientacni a v nékterych detailech se mohou od skute¢ného
vzhledu zafizeni liit. Origindlnim navodem je némeckd verze navodu. Ostatni jazykové verze jsou preklady
z némeckého jazyka.

1. TECHNICKE UDAJE
Nazev vyrobku Svarecka multi
Model S-MULTI 250M
Napeéti/kmitocet 400V/50Hz
Napéti chodu naprazdno [V] 63
Svarovaci proud MIG [A] 30-250
Svarovaci napéti MIG [V] 15.5-26.5
Svarovaci proud TIG [A] 20-230
Svarovaci proud MMA [A] 30-230
Pracovni cyklus [%] 60
Svarovaci proud MIG v pracovnim cyklu 100% [A] 194
Svarovaci proud TIG v pracovnim cyklu 100% [A] 178
Svarovaci proud MMA v pracovnim cyklu 100% [A] 178

2. OBECNE POKYNY
Navod slouzi jako napovéda pro bezpecné a spolehlivé pouzivani. Vyrobek je navrzen a vyroben presné podle technickych
Udaju s pouzitim nejnovéjsich technologii a komponentt a se zachovanim nejvyssich jakostnich standard(.

PRED ZAHAJENIM PRACE SI DUKLADNE PRECTETE TENTO NAVOD A SNAZTE SE JE) POCHOPIT.

Pro zajisténi dlouhého a spolehlivého fungovani zafizeni provadéjte pravidelny servis a Gdrzbu v souladu s pokyny
uvedenymi v tomto navodu. Technické Udaje a specifikace uvedené v navodu k obsluze jsou aktualni. Vyrobce si vyhrazuje
pravo provadét zmény pro zvyseni kvality. Vzhledem k technickému pokroku a moznosti omezeni hluku bylo zafizeni
navrzeno a vyrobeno tak, aby nebezpedi vyplyvajici z emise hluku bylo omezeno na nejnizsi Groven.
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3. BEZPECNOST POUZITI

A UPOZORNENI! Pectéte si viechny bezpecnostni vystrahy a pokyny. Nedodrzovani upozornéni a pokynti mize mit
za nasledek uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo tézky Uraz a smrt.

3.1. OBECNE POKYNY

. Dbejte na vlastni bezpecnost a bezpecnost tretich osob seznamenim se s pokyny pro pouzivani zafizeni a jejich
dodrzovanim.

. Uvedeni do provozu, pouzivani, obsluha a opravy zafizeni by mély provadét pouze kvalifikované osoby.

. Nepouzivejte zafizeni v rozporu s jeho urcenim

3.2. PRIPRAVA MISTA PRO SVAROVANI
SVAROVANI MUZE ZPUSOBIT POZAR NEBO VYBUCH!

. Dodrzujte zdravotni a bezpecnostni predpisy pfi svafovani a vybavte stanovisté vhodnym hasicim pfistrojem.

. Nesvarujte v mistech, kde se mohou vznitit hoflavé materialy.

. Nesvarujte v prostredi obsahujicim hoflavé ¢astice nebo vybusné pary.

. V okruhu 12 m od mista svarovani se nesmi nachazet zadné horlavé materialy, a pokud neni mozné jejich odstranéni,
zakryjte hoflavé materialy vhodnym nehoflavym krytem.

. Pouzivejte ochranné prostiedky chranici pred jiskrami a rozzhavenymi kovovymi ¢asticemi.

. Je tfeba poznamenat, Ze jiskry nebo horké kovové Castice mohou proniknout skrz trhliny nebo otwory v krytech,

ochranach a ochrannych zasténach.

Svarovani nadrzi s hoflavymi materialy je zakdzano. Nesvarujte také v jejich blizkosti.
Nesvafujte tlakové nadoby, tlakové potrubi a tlakové zasobniky.

Vzdy zajistéte dostatecné vétrani.

Nez zacnéte svarovani, najdéte si stabilni polohu.

33. OSOBNi OCHRANNE POMUCKY .
ZARENI ELEKTRICKEHO OBLOUKU MUZE POSKODIT ZRAK A KUZI!

. Pri svarovani pouzivejte Cisty ochranny odév bez stop oleje, vyrobeny z nehorlavého a nevodivého materialu (kiize,
silna bavina), kozené rukavice, vysoké boty a ochranné kapuce.

. Pred zahajenim svarovani odstrante vsechny horlavé nebo vybusné predmeéty, jako jsou: zapalovace na propan butan
¢i zapalky.

. Pouzivejte ochranu obliceje (pfilbu nebo kuklu) a ochranu oéi se zatemnénim pfizptisobenym zraku svarece a proudu

svarovani. Bezpecnostni normy navrhuji zatemnéni 9 (minimalné 8) pro kazdy proud vyssi nez 300 A. Nizsi zatemnéni
clony Ize pouzit, pokud oblouk zakryva fezany predmét.

Vzdy pouzivejte atestované ochranné bryle s bocnimi kryty popt. jiné ochranny kryt.

Pouzivejte kryty na misté svarovani, aby byly treti osoby chranény pred oslepujicim svételnym zarenim a jiskrami.
Vzdy pouZzivejte Spunty do udi nebo jinou ochranu sluchu, aby se zabréanilo vniknuti jisker do usi.

Treti osoby by mély byt upozornény na nebezpeci pohledu na elektricky oblouk.

3.4. OCHRANA PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZPUSOBIT SMRT!

. Napéjeci kabel zasunte do nejblizsi zasuvky a umistéte ho prakticky a bezpecné. Neumistujte kabel v mistnosti na
nezkontrolovaném podlozi, mlze to vést k Urazu elektrickym proudem nebo k pozaru.

Kontakt s elektricky nabitymi prvky muze zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo tézké popaleniny.

Elektricky oblouk a provozni obvod jsou pod napétim, pokud je zapnuto elektrické napajeni.

Vstupni a vnitfni obvod zafizeni jsou také pod napétim, pokud je zapnuto elektrické napajeni.

Nedotykejte se soucasti, které jsou pod napétim.

Pouzivejte suché, nedéravé, izolované rukavice a ochranny odév.

Pouzivejte podlahové izolacni podlozky nebo jiné izolacni materialy, které jsou dostatecné velké, aby zabranily
kontaktu téla s predmétem nebo podlahou.

. Nedotykejte se elektrického oblouku.

. Pred udrzbou, Cisténim nebo vyménou elektrody odpojte napajeni

. Ujistéte se, zda je zemnici kabel uzemnén spravné a zda je konektor spravné pfipojen k uzemnéné zasuvce.
Nespravné uzemnéni zplisobuje nebezpeci Zivota nebo zdravi.

. Pravidelné kontrolujte napajeci kabely s ohledem na jejich poskozeni a chybéjici izolaci. Poskozeny kabel musi byt

vyménén. Opravy izolace ve spéchu mohou mit za nasledek smrt nebo vazna zranéni.

. Vypnéte zarizeni, kdyz neni pouzivano.

. Neomotavejte kabel kolem téla.

. Svafovany pfedmét musi byt spravné uzemnén.

. PouZzivejte pouze vybaveni v dobrém technickém stavu.

. Poskozené soucasti zafizeni opravte nebo vyménte. Pri praci ve vyskach vidy pouzivejte bezpecnostni pasy.
. VSechny soucasti vybaveni a bezpecnostni prvky by mély byt ulozeny na jednom misté.

. V okamziku zapnuti aktivatoru drzte konec pistole a oblouk v dostatecné vzdalenosti od téla.

. Zemnici kabel pripojte ke svafovanému prvku nebo co nejblize tohoto prvku (napr. k pracovnimu stolu).

PO ODPOJENi NAPAJECIHO KABELU ZARIiZENi MUZE BYT STALE POD NAPETiM!
. Po vypnuti zafizeni a odpojeni napéjeciho kabelu zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru a ujistéte se, Ze je
hodnota napéti rovna nule. V opacném piipadé se nedotykejte zafizeni.
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3.5. PLYNY AVYPARY L . L
POZOR! PLYN MUZE BYT NEBEZPECNY PRO ZDRAVI NEBO MUZE ZPUSOBIT SMRT!
. Vzdy dodrzujte odpovidajici vzdalenost od vystupu plynu

. Pfi svafovani dejte pozor na vyménu vzduchu, vyvarujte se vdechovani plynu.

. Odstrante z povrchu svarovanych prvkd chemické latky (maziva, rozpoustédla), protoze pod vlivem teploty se spaluji
a uvolnuji jedovaté vypary.

. Svarfovani pozinkovanych prvkd je povoleno pouze pod podminkou zajisténi ventilace s filtraci a pfivodu cerstvého

vzduchu. Vypary zinku jsou vysoce toxické, pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

4. PROVOZ

4.1. OBECNE POKYNY

. Pouzivejte zafizeni v souladu s urcenim, pfi dodrzeni predpisti BOZP a omezeni vyplyvajicich z Gdaju uvedenych
a typovém Stitku (stupen IP, provozni cyklus, napajeci napéti atd.).

. Neotvirejte stroj, otevieni zplisobi ztratu zaruky, kromé toho mohou vybusné nezakryté casti poskodit télo.

. Vyrobce nenese odpovédnost za technické zmény na zafizeni nebo materialni skody vzniklé v disledku zavedeni
téchto zmén.

. Pokud zafizeni nepracuje spravné, obratte se na servisni centrum.

. Nezakryvejte vétraci mezery — umistéte svarecku ve vzdalenosti 30 cm od jinych predmétd.

. NedrZte svafecku pod pazi nebo v blizkosti téla.

. Neinstalujte stroj v silné zaprasenych mistnostech s agresivnim prostfedim a v blizkosti zafizeni emitujicich silné

elektromagnetické pole.

4.2. SKLADOVANI ZARIZENI

. Chrante stroj pred vodou a vlhkosti.
. Neumistujte svarecku na ohfivané povrchy.
. Skladujte zafizeni na suchém a cistém misté.

4.3. PRIPOJENI ZARIZEN{

4.3.1 Pfipojeni proudu

. Pfipojeni zafizeni by méla provést kvalifikovana osoba. Kromé toho by méla osoba s potfebnymi kvalifikacemi
zkontrolovat, zda je uzemnéni a elektrickd instalace, véetné ochranného systému, v souladu s bezpecnostnimi
predpisy a zda pracuji spravné.

. Umistéte zafizeni v blizkosti mista provozu.

. Nepouzivejte dlouhé kabely pro pfipojeni stroje.

. Jednofazové svarecky by mély byt pripojeny do zasuvky se zemnicim kolikem.

. Svarecky napajené z 3 fazové sité jsou dodavany bez zastrcky, zastrcku musite koupit sami a montaz svérte

kvalifikované osobé =~ . y L
UPOZQR!\IENI! ZARIZENi MUZETE POUZIVAT POUZE TEHDY, POKUD JE PRIPOJENO K INSTALACI S RADNE
FUNKCNI POJISTKOU.

5. OBSLUHA
5.1. SVARECKA: S-MULTI 250M

Pohled zepredu Pohled zezadu

123456789
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1 Prepinac metod MMA /TIG /MIG

Kontrolky:

. PRETIZENi / PORUCHA = kontrolka se rozsviti v pfipadé vzniku dvou situaci:

a) stroj méa poruchu a nemuze byt déle pouzivan.

b) svarecka prekrocila standardni dobu pretizeni, pfechazi do bezpecnostniho rezimu a pak se vypne.
2. Znamena to, Ze zafizeni v ramci kontroly teploty a prehrati prechéazi do klidového rezimu. Béhem tohoto

procesu se rozsviti vystrazna kontrolka na prednim panelu. V této situaci neni nutné vytahnout zastrcku

napéjeni ze zasuvky. Za tGcelem ochlazeni zafizeni mlze ventilator pracovat dal. Pokud cervené kontrolka

nesviti, znamena to, Ze zafizeni vychladlo na provozni teplotu a miize se opét pouzivat.

. Kontrolky modusu MIG/TIG/MMA.

3. Prepinac podavace dratu: WIRE FEED — podavac v zafizeni / SPOOL GUN - horék typu spool gun.
4. Spinac¢ metody s noznim pedalem
5. Displej napéti

Prepinac indukénosti:
6. —N\/\_ - (zky rozsah nastaveni indukénosti
NN\ - Siroky rozsah nastaveni indukénosti

7. Displej proudu
Nastaveni indukénosti:

8. . Uzky rozsah nastaveni — indukcnost 1-10
. Siroky rozsah nastaveni — indukénost 1-20

PREPINAC 2T/4T:

2T — stisknutim tlacitka na horaku je zahajen proces svarovani / fezani kovu, uvolnénim tlacitka je proces
9. ukoncen

4T — stisknutim tlacitka na horéku je zahajen proces svarovani / fezani kovu, uvolnéni tlacitka proces

nezastavi. Dalsi stisknuti a uvolnéni tlacitka ukonci proces svarovani / rezani kovu

10. Rychlost proudéni plynu po ukonceni svarovani

11. SNIZENi PROUDU - ¢asovy interval pro snizeni vystupniho proudu svafovani do koncové hodnoty proudu.
12 Spojka vodice (-)

13. Spojka vodice (+)

14. Pripojka plynu

15. ZASUVKA EURO - slouzi pro pfipojeni hofaku MIG/MAG.

16. Zasuvka pro fidici kabel TIG

ZVYSENI PROUDU - ¢asovy interval pro zvy$eni proudu svafovani od pocatecni hodnoty do hodnoty proudu

17. e
svarovani.
18. Regulace svarovaciho proudu — pouze rezim MIG
19. Regulace svarovaciho proudu v TIG a MMA metodé V metodé MIG - regulace rychlosti posuvu dratu.

20. Zasuvka pro ohfivac plynu CO, — AC 36V

21. Vypinac

22. Kabel pro zménu polarity svafovani MIG/FLUX
23. Pripojeni CO,

24. Pripojeni Ar

5.2. PRIPRAVA K PRACI / PRACE SE ZARIZENIM

POPIS ZAPOJENI VODICU:

SVAROVACI REZIM MMA

1. Na prepinaci (1) zvolte funkci svarfovani MMA.

2. Zemnici vodic pripojte ke zdifce oznac¢ené symbolem ,+" (13).

3. Pak zapojte svafovaci kabel do zditky oznacené symbolem ,-" (12). UPOZORNENI! Polarita kabelti se méze ligit!
Vsechny informace o polarité musi byt uvedeny na obalu dodaném vyrobcem elektrod!

4. V tomto okamziku muizete zapojit sitovy kabel a zapnout napéjeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke svarovanému
predmétu mizete zahdjit praci.
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SVAROVACI REZIM TIG.
Pred zahajenim svafovani metodou TIG je nutné pfipojit lahev s plynem k pfipojce v zadni casti zafizeni oznacené na
obrazku cislem 24.

1. Na prepinadi (1) zvolte funkci svarovani TIG.
2. Zemnici vodic pripojte ke zdifce ozna¢ené symbolem ,+" (13).
3. Pak zapojte svafovaci kabel TIG do zditky oznacené symbolem ,-" (12) a ovladaci kabel TIG (do zditky oznacené

cislem 16). Plynovou hadici pfipojte ke zdifce v predni ¢asti zafizeni (14).
4. V tomto okamziku mdzete zapojit sitovy kabel a zapnout napéjeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke svarfovanému
predmétu mlzete zahdjit praci.

REZIM SVAROVANI MIG

Pred zahajenim svarovani metodou MIG je nutné pfipojit lahev s plynem k pfipojce v zadni casti zafizeni oznacené na

obrazku cislem 23. Pak je nutné zapojit kabel pro zménu polarity svafovani MIG/FLUX do zdifky oznacené symbolem ,+"

(13).

1. Na prepinadi (1) zvolte funkci svarovani MIG.

2. Zemnici vodic pfipojte ke zdifce oznacené symbolem ,-" (12).

3. Pak nasadte vhodny svarovaci drat, pfipojte sitovy kabel a zapnéte napéjeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke
svafovanému predmeétu mlzete zahdjit praci.

REZIM SVAROVANI FLUX
Pred zahajenim svafovani metodou FLUX je nutné pfipojit kabel pro zménu polarity svafovani MIG/FLUX do zdirky
oznacené symbolem ,-"(12).

1. Na prepinaci (1) zvolte funkci svafovani MIG.
2. Zemnici vodic pripojte ke zdifce oznacené symbolem ,+" (13).
3. Pak nasadte vhodny svarovaci drat, pfipojte sitovy kabel a zapnéte napéajeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke

svarovanému predmétu mUlzete zahajit praci.

6. STANDARDNI CISTENI

. Pred kazdym cisténim a v pripadé, Ze neni pfistroj pouzivan, vytahnéte sitovou zastrcku a nechte pristroj vychladnout.
. K &isténi pouZivejte pouze pfipravky, které neobsahuiji Ziravé latky.

. Po kazdém cisténi dikladné osuste veskeré soucasti pred tim, nez budete pfistroj opét pouzivat.

. Pristroj skladujte na suchém a chladném misté, chranéném pred vihkosti a pfimym slune¢nim zarenim

7. PRAVIDELNA KONTROLA ZARIZEN{

Pravidelné kontrolujte, zda nejsou soucasti zafizeni poskozeny. Pokud jsou soucasti poskozeny, obratte se na prodejce
a pozadejte o jejich opravu.

Co délat, kdyz se objevi néjaky problém?

Obrat'te se na prodejce a poskytnéte nasledujici informace:

. Cislo faktury a sériové Cislo (sériové ¢islo je uvedeno na typovém stitku).
. Pripadné foto vadného dilu. .
. Pracovnik servisnich sluzeb Iépe posoudi problém, kdyz jej popisete co nejpresnéji. Cim podrobnéjsi informace, tim

rychlejsi fedeni problému!
VAROVANI: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se servisnim stfediskem. MUze to vést ke ztraté zaruky!
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MANUEL D'UTILISATION
@ Il est impératif d'avoir lu le manuel d'utilisation avec minutie.

Produit recyclé.

=t

Le produit est conforme aux normes de sécurité en vigueur.

a)
m

Une protection corporelle intégrale doit étre portée.
Attention! Porter des gants de protection.
Porter des lunettes de protection.

Porter des chaussures de protection.

O

wun,  Attention! Surfaces chaudes — Risque de brulure.
Attention! Risque d'incendie ou d'explosion.

Avertissement! Vapeurs nuisibles, danger d'intoxication! Les gaz et vapeurs sont toxiques pour la santé. En
soudant, des vapeurs de soudage et du gaz sont générés. Inhaler ces substances est dangereux pour la santé.

Le masque de soudure doit étre utilisé avec un filtre de protection.

Avertissement! Les rayonnements générés par le soudage sont dangereux pour les yeux.

> BB |

Ne pas toucher des parties sous tension.

ATTENTION! Dans ce manuel, certaines images illustratives peuvent différer de la véritable apparence de l'appareil.
La version originale de ce manuel a été rédigée en allemand. Les autres versions sont des traductions de I'allemand.

1. DETAILS TECHNIQUES

Nom du produit Poste a souder combiné
Modeéle S-MULTI 250M
Tension d'entrée nominale/fréquence du secteur 400V/50Hz
Tension a vide [V] 63

Courant de soudage MIG [A] 30-250
Tension de soudage MIG [V] 15.5-26.5
Courant de soudage TIG [A] 20-230
Courant de soudage MMA [A] 30-230

Cycle de travail [%] 60

Courant de soudage MIG pour un cycle de travail de 100% [A] 194

Courant de soudage TIG pour un cycle de travail de 100% [A] 178

Courant de soudage MMA pour un cycle de travail de 100% [A] 178

2. DESCRIPTION GENERALE.

Ce manuel d'utilisation permet d'utiliser I'appareil de maniére conforme et sir. Le produit est conforme aux données
indiquées et a été congu avec des composants de haute qualité ainsi qu‘avec les derniéres technologies tout en respectant
un haute standard de qualité.

AVANT TOUTE MISE EN SERVICE, LE MANUEL D'UTILISATION DOIT AVOIR ETE LU ET COMPRIS.

Pour assurer une utilisation slire et prolongée de I'appareil, celui-ci doit étre utilisé et entretenu conformément aux
indications présentes dans ce manuel. Les données techniques et spécifications indiquées sont actuelles. Le fabricant se
garde le droit d'apporter des modifications dans le but d’améliorer qualitativement I'appareil. Compte tenu des progres
techniques et de la réduction du bruit généré, I'appareil a été développé de telle sorte que la génération de bruit soit
réduite a un moindre niveau.
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3. CONSIGNES DE SECURITE

ATTENTION! Veuillez lire attentivement les instructions ainsi que les consignes de sécurité. Le non-respect des
consignes et informations de sécurité peut entrainer des chocs électriques, des brulures et / ou autres graves
blessures mortelles.

3.1. REMARQUES GENERALES

. Que ce soit pour votre propre sécurité, ou pour celle d'un tiers, il est impératif de suivre les consignes de sécurité
présentes dans le manuel d'utilisation.

. Seules des personnes qualifiées et compétentes en la matiére sont autorisées a mettre en marche l'appareil, le
configurer, le réparer et a I'utiliser.

. L'appareil doit étre utilisé conformément ce pour quoi il a été congu.

3.2. PREPARATION DE L'EMPLACEMENT DE SOUDAGE
PENDANT LE SOUDAGE, ILY A UN RISQUE PERMANENT D’'INCENDIE VOIRE D'EXPLOSION!

. Les consignes de sécurité et régles relatives a la protection au travail concernant le soudage sont a prendre en
considération. Votre emplacement de travail doit étre équipé d'un extincteur incendie.

. Il est interdit de souder sur un emplacement de travail a c6té duquel des matériaux facilement inflammables
pourraient s'enflammer.

. Il est interdit de souder si des particules ou des vapeurs inflammables se trouvent dans I'air ambiant.

. Toute matiére inflammable est a éloigner d'au moins 12 m de I'emplacement de soudage. Si cela n’est pas possible,
veuillez recouvrir toute matiére inflammable d‘une couverture réfractaire au feu.

. Ce sont des mesures de sécurité a appliquer pour éviter que des étincelles, voire des particules de métal fondu, ne
provoquent un départ d'incendie.

. Veillez a ce qu'aucune étincelle ou éclaboussure de métal fondu ne s'introduise dans une ouverture de I'appareil.

. Il est interdit de souder des récipients ou des tonneaux contenant ou ayant contenu des substances facilement
inflammables. Souder a proximité de ces récipients est également proscrit.

. Ne pas souder de réservoirs pressurisés, des contenants avec de la pression ou tout type de conduite pressurisée.

. Veillez a toujours travailler dans une piéce bien aérée.

. Lorsque vous soudez, veuillez a conserver une position stable.

3.3. PROTECTIONS PERSONNELLES
LERAYONNEMENT DE LARC ELECTRIQUE PEUT ENDOMMAGER VOS YEUX VOIRE PROVOQUER DES BRULURES
OU LESIONS CUTANEES!

. Lorsque vous soudez, vous devez porter des habits de protections propres, réfractaires, non-conducteurs (cuir, coton
épais), sans traces d'huile, des gants en cuir, des chaussures robustes et épaisses et un casque de protection.

. Avant de commencer a travailler, les objets facilement inflammables ou explosifs comme des bouteilles de gaz
propane-butane, briquets ou allumettes sont a éloigner a bonne distance.

. Utilisez une protection pour téte (casque ou masque) ainsi qu'une protection oculaire avec un assombrissement

correspondant adapté aux soudures tout en fournissant une bonne visibilité au soudeur. Les standards de sécurité
indiquent avec le ton de couleur Nr. 9 (min Nr. 8) toute intensité inférieure a 300 A. De plus petites valeurs peuvent
étre utilisées si I'arc électrique recouvre entiérement la piece d'ouvrage.

. Il faut toujours porter des lunettes de sécurité avec protection latérale et avec la certification adaptée ou bien porter
une autre protection similaire.

. Des dispositifs de protection doivent étre utilisés sur le lieu de travail afin de protéger toute autre personne présente
de la lumiere éblouissante ou de toute projection effervescente.

. Il faut également toujours porter des bouchons pour oreilles (boules quies) ou autre protection auriculaire afin
de se protéger soi-méme contre le niveau sonore élevé provoqué par le soudage, mais aussi contre les étincelles
produites.

. Les personnes non-impliquées doivent étre averties a propos des dangers que représente I'arc électrique pour les
yeux.

3.4. PROTECTION CONTRE LES CHOCS ELECTRIQUES

UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL!

. Le cable d'alimentation électrique doit étre branché & la prise secteur la plus proche. Evitez de répartir le cable
d'alimentation de maniere désordonnée dans votre piece ou sur une surface non-adaptée car cela pourrait entrainer
un départ d'incendie voire provoquer des chocs électriques.

. Le contact physique avec des éléments (ou objets) chargés électriquement peut provoquer des chocs électriques
importants voire de sérieuses brulures.

. L'arc électrique ainsi que votre espace de travail sont alimentés et chargés en électricité.

. Le circuit électrique interne est constamment sous tension.

. Les éléments sous tension ne doivent, en aucun cas, étre touchés.

. Des tapis d'isolation ou autres revétements d'isolation doivent étre utilisés sur le sol. Ceux-ci doivent étre

suffisamment grands, de maniére a ce que le corps de l'utilisateur ne puisse pas entrer en contact avec la piéce
d'ouvrage ou avec le sol.

. Il est impératif d'utiliser des gants de protection secs et en bon état au méme titre que des vétements de protection
adaptés.
. Il est prohibé de toucher I'arc électrique.
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. L'alimentation électrique doit étre coupée avant de nettoyer l'appareil ou d'échanger I'électrode.

. Il faut également vérifier que le cable de mise a la terre soit correctement raccordé et que la prise électrique soit
branchée a une fiche secteur reliée a la terre. Un mauvais raccordement a la terre de I'appareil peut étre dangereux
voire mortel.

. Les cables électriques doivent étre régulierement controlés afin de détecter toute dégradation ou autre partie

insuffisamment isolée. Les cables endommagés doivent étre échangés. Une réparation négligente voire insuffisante
de l'isolation peut étre mortelle et dangereuse.

. L'appareil doit étre éteint s'il nest pas utilisé.

. Le cable ne doit pas étre enroulé autour de votre corps.

. La piece d'ouvrage a souder doit étre correctement reliée a la terre.

. L'appareil doit étre utilisé seulement s'il se trouve dans un état de fonctionnement impeccable.

. Les éléments endommagés de |'appareil doivent étre réparés ou échangés. Une sangle de sécurité doit étre utilisée
si vous devez travailler en hauteur.

. Tous les éléments, équipements et appareils de sécurité doivent étre disponibles a tout moment.

. Lors de la mise en service du systeme, faites en sorte que la pince se trouve aussi loin que possible de votre corps.

. Le cable de masse doit étre raccordé le plus pres possible de votre piéce d'ouvrage (p. ex. a votre plan de travail)

APRES AVOIR DEBRANCHE LE CABLE D'ALIMENTATION, LAPPAREIL RESTE SOUS TENSION.

. Lorsque que l'appareil est éteint et que le cable d'alimentation est débranché, il est important de vérifier que le
condensateur d’entrée ne soit plus sous tension en vous assurant qu’elle soit égale a zéro. Le cas échéant, les
éléments de I'appareil ne doivent pas étre touchés.

3.5. GAZ ET FUMEE X )
ATTENTION! LE GAZ PEUT ETRE DANGEREUX POUR LA SANTE VOIRE MORTEL.

. Vous devez toujours garder une distance suffisante avec la sortie de gaz.

. Lorsque vous soudez, assurez-vous d'aérer suffisamment la piece dans laquelle vous vous trouvez. Veuillez éviter
d'inhaler des gaz.

. Il est important de supprimer les substances chimiques (lubrifiants, solvants) présentes sur la surface de la piéce
d’'ouvrage a souder car cela pourrait produire des gaz toxiques sous |'effet de la température de soudage.

. Il est possible de souder des éléments galvanisés seulement si vous possédez un puissant systeme de filtration et de

renouvellement de I'air ambiant adapté. Les vapeurs de zinc sont trés toxiques. Un des symptomes relatif a une telle
intoxication s'appelle la fievre de zinc.

4. FONCTIONNEMENT
4.1. REMARQUES GENERALES

. L'appareil doit étre utilisé conformément aux régles de sécurité du travail et aux données inscrites sur la plaque
signalétique (Classification IP, cycle de travail, tension d'alimentation etc.).

. L'appareil ne doit pas étre ouvert. Sinon, le droit a la garantie sera perdu. Les composants et éléments non-couverts
et explosifs peuvent provoquer des blessures corporelles.

. Le fabricant n’est pas responsable en cas de dégats matériels résultant d'une modification technique de I'appareil.

. Si votre appareil est en panne, veuillez-vous adresser au service client de votre fabricant.

. Les sorties d'aération ne doivent pas étre couvertes / entravées. Le poste a souder doit se trouver a au moins 30 cm
de distance de tout autre objet environnant.

. Le poste a souder ne doit pas étre porté contre votre corps ni sous votre bras.

. L'appareil ne doit pas étre utilisé dans une piéce, dans laquelle se trouve une forte concentration de poussiére

ou de gaz. Cela vaut également pour les piéces dans lesquelles se trouvent une grande quantité d'ondes
électromagnétiques.

4.2. STOCKAGE DE L'APPAREIL

. L'appareil doit étre protégé de I'eau et de I'humidité.
. Le poste a souder ne doit pas étre posé sur une surface chaude.
. L'appareil doit étre entreposé dans une piéce propre et dont |'air est sec.

4.3. RACCORDEMENT DE L'APPAREIL

4.3.1 Raccordement électrique

. L'examen du raccord électrique doit étre effectué par une personne qualifiée. Par ailleurs, la personne correspondante
et qualifiée doit controler si la mise a la terre et l'installation électrique sont fonctionnelles et conformes aux
standards et regles de sécurité en vigueur.

. L'appareil doit étre installé a proximité de I'emplacement de travail.

. Le raccordement des conduites démesurément longues a I'appareil devrait étre évité.

. Les postes a souder monophasés doivent étre branchés a des prises de courant, lesquelles sont elle-méme
raccordées a la terre.

. Les postes a souder, alimentés en triphasé, sont livrés sans la prise adaptée. La prise correspondante doit étre

obtenue indépendamment. Une personne qualifiée doit s'occuper du montage et du raccord d’une installation en
réseau triphasé. R | ) .
A'!'TENTIQN! L'’APPAREIL NE PEUT ETRE UTILISE QUE SI L'INSTALLATION ELECTRIQUE EST OPERATIONNELLE ET
SECURISEE.
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5.UTILISATION
5.1. TABLEAU DE COMMANDE: S-MULTI 250M
Vue avant Vue arriere

123456789

10.

11.

12.
13,
14.
15.
16.

sl 3 [——

Commutateur de mode MMA/TIG/MIG

Voyants lumineux:

. TEMOIN DE PANNE = Le voyant s'allume dans les deux situations suivantes:
a) Lorsque la machine est en panne et ne peut étre mise en marche.
. b) Si le poste a souder a dépassé sa durée de service, le mode de protection de I'appareil s'enclenche

et la machine s'arréte. Cela signifie que I'appareil refroidit maintenant pour retrouver une température
normale de fonctionnement apres une surchauffe. La machine se met alors en veille. Durant ce
processus, le voyant d'alarme rouge s'active sur I'avant de I'appareil. Dans ce cas il ne faut surtout pas
débrancher I'appareil. Il se peut que le ventilateur se mette en marche pour poursuivre le processus de
refroidissement. Si la lumiére rouge est éteinte, la température de service est atteinte et vous pouvez
travailler de nouveau avec |'appareil.

. Mode d‘affichage MIG / TIG / MMA.

Commutateur d'activation de déroulement du fil: WIRE FEED — Alimentation / SPOOL GUN - Alimentation
du SPOOL GUN

Commutateur de mode de travail avec pédale
Affichage de la tension

Commutateur de I'induction:
_N\/\_ - Plage de réglage étroite de I'induction
_N\N\\_ - Plage de réglage large de I'induction

Affichage du courant

Réglage de l'induction:
. Réglage étroit — Induction 1-10
. Réglage large — Induction 1-20

Commutateur 2T/4T

2T - Presser une fois la gachette initie la découpe plasma / le soudage, I'opération s'arréte lorsque la
gachette est relachée.

4T - Presser la gachette initie la découpe plasma / le soudage, I'opération ne s'arréte pas lorsque la gachette
est relachée. Seule une seconde pression sur la gachette interrompra I'opération, une fois qu’elle sera relachée.

Temps d'écoulement du gaz apres soudage

CURRENT DOWN SLOPE — TEMPS DE DESCENTE DU COURANT — Temps pendant lequel I'intensité électrique
passe de l'intensité électrique de soudage réglée au courant final.

Prise de raccordement (-)

Prise de raccordement (+)

Raccord du gaz

Prise EURO — Pour raccorder la torche MIG/MAG

Raccord pour cables de soudage TIG
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CURRENT UP SLOPE — TEMPS DE MONTEE DU COURANT — Temps pendant lequel I'intensité du courant de
sortie passe de l'intensité électrique initiale a I'intensité électrique de soudage désiré.

17.
18. Réglage de la tension de soudage - Seulement en mode MIG
19. Réglage du courant de soudage en mode TIG et MMA. Mode MIG: Réglage de la vitesse de distribution du fil
20. Prise pour réchauffeur a gaz - CO, - AC 36V
21. Interrupteur On/Off
22. Cable de changement de la polarisation en soudage MIG/FLUX
23, Raccord CO,
24. Raccord pour Argon
5.2. AVANT DE METTRE EN MARCHE / D'UTILISER L'APPAREIL

RACCORDEMENT DES CABLES:
MODE DE SOUDAGE MMA

1. Sélectionner la fonction MMA avec le commutateur (No. 1)
2. Le cable de masse doit étre correctement raccordé a la prise (No. 13) avec le symbole ,+".
3. Raccorder ensuite le cable de soudage a la prise (No. 12) avec le symbole ,-“. ATTENTION! La polarisation des cables

peut différer! Toutes les informations relatives a la polarisation doivent figurer dans le manuel d'utilisation fourni par
le fabricant d'électrode!

4. Le cable d'alimentation peut désormais étre branché et I'alimentation électrique, enclenchée. Aprés avoir raccordé le
cable de masse a la piéce d'ouvrage a souder, le travail peut commencer.

MODE DE SOUDAGE: TIG
Avant de commencer a souder en mode TIG, il faut raccorder la bouteille de gaz a la prise No. 24, située sur la partie arriére

de I'appareil.

1. Sélectionner TIG avec le commutateur (No. 1).

2. Le cable de masse doit étre correctement raccordé a la prise (No. 13) avec le symbole ,+".

3. Ensuite, connecter le cable de soudage TIG au raccord (No. 12) avec le symbole ,-*, le cable de commande TIG (Nr.

16) peut désormais étre branché. Apres cela, raccorder la conduite de gaz au raccord (No. 14), situé sur la partie
avant de l'appareil.

4. Le cable d'alimentation peut désormais étre branché et I'alimentation électrique, enclenché. Aprés avoir raccordé le
cable de masse a la piéce d'ouvrage a souder, le travail peut commencer.

MODE DE SOUDAGE: MIG

Avant de souder en mode MIG, la bouteille de gaz doit étre raccordé a la prise de raccord No. 23 (situé sur la partie arriére
de I'appareil). Ensuite, le cable de changement de la polarisation du mode MIG/FLUX doit étre raccordé a la prise Nr. 13
(sur l'illustration) avec le symbole ,+".

1. Sélectionner le mode de soudage MIG avec le commutateur (Nr. 1).
2. Raccorder le cable de masse a la prise (No. 12) avec le symbole ,-".
3. Le fil de soudage adapté peut étre monté dans l'appareil, le cable d'alimentation, branché et I'alimentation, activée.

Apres avoir raccordé le cable de masse a la piece d’ouvrage a souder, le travail peut commencer.

MODE DE SOUDAGE: FLUX
Ensuite, le cable de changement de la polarisation du mode MIG/FLUX doit étre raccordé a la prise Nr. 12 avec le symbole ,-".

1. Sélectionner le mode de soudage MIG avec le commutateur (No. 1).
2. Raccorder le cable de masse a la prise (No. 13) avec le symbole ,+".
3. Le fil de soudage adapté peut étre monté dans l'appareil, le cable d'alimentation, branché et I'alimentation, activée.

Apres avoir raccordé le cable de masse a la piece d'ouvrage a souder, le travail peut commencer.

6. NETTOYAGE ET ENTRETIEN

. Apres chaque utilisation et avant chaque nettoyage, débranchez I'appareil et laissez-le refroidir complétement.
. Utilisez, pour ce faire, des produits d'entretien doux sans substances corrosives.

. Apres chaque nettoyage, laissez séchez soigneusement tous les éléments avant d'utiliser a nouveau I'appareil.
. Conservez |'appareil dans un endroit frais, sec, a I'abri de I'humidité et des rayons directs du soleil.

7. EXAMEN REGULIER DE L'APPAREIL

Contrdlez régulierement le bon état des différents éléments de I'appareil. Si I'un d’entre eux est endommagé, I'appareil
ne doit plus étre utilisé. Prenez immédiatement contact avec votre revendeur local pour réparer I'élément endommagé.
Que faire en cas de probleme? Prenez contact avec votre revendeur muni des documents suivants:

. Vos numéros de facture et de série (vous trouverez ce dernier sur la plaque signalétique)
. Le cas échéant, une photo de I'élément endommagé
. Plus vos descriptions seront précises, plus votre conseiller sera en mesure de comprendre le probleme et de vous

aider a le résoudre. Plus détaillées seront vos indications, plus rapidement nous pourrons vous aider!
ATTENTION: N'ouvrez jamais I'appareil sans I'accord préalable du service client. Cela pourrait compromettre votre droit a
la garantie!
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ISTRUZIONI PER L'USO
Leggere attentamente questo manuale di istruzioni.

Prodotto riciclabile.

= ®

a)

E Il prodotto soddisfa le attuali norme di sicurezza.
Utilizzare abbigliamento antinfortunistico integrale.

Attenzione! Indossare dei guanti di protezione.

Indossare degli occhiali di protezione.
Indossare delle scarpe antinfortunistiche.
Attenzione! Superficie calda — Rischio di scottature.

Attenzione! Rischio di incendi o esplosioni.

vengono rilasciati fumi e gas di saldatura. Inspirare queste sostanze puo essere dannoso per la salute.

Utilizzare una maschera per saldatura con filtro.
Avvertenza! Radiazioni nocive causate dall'arco di saldatura.

Non toccare le parti sotto tensione.

Avvertenza! Vapori nocivi, rischio tossico. Gas e vapori possono nuocere alla salute. Durante la saldatura
=
i~

A AVVERTENZA! Le immagini nel seguente manuale hanno scopo puramente illustrativo e possono differire differire
dall'aspetto reale dell'apparecchio. Il manuale originale & stato scritto in tedesco. Le versioni in altre lingue sono
traduzioni dalla lingua tedesca.

1. DATI TECNICI
Nome del prodotto Saldatrice multiprocesso
Modello S-MULTI 250M
Tensione ingresso nominale/Frequenza 400V/50Hz
Tensione a circuito aperto [V] 63
Corrente di saldatura MIG [A] 30-250
Tensione di saldatura MIG [V] 15.5-26.5
Corrente di saldatura TIG [A] 20-230
Corrente di saldatura MMA [A] 30-230
Ciclo di lavoro [%] 60
Corrente di saldatura MIG con ciclo di lavoro del 100% [A] 194
Corrente di saldatura TIG con ciclo di lavoro del 100% [A] 178
Corrente di saldatura MMA con ciclo di lavoro del 100% [A] 178

2. DESCRIZIONE GENERALE

Queste istruzioni sono intese come ausilio per un uso sicuro e affidabile. Il prodotto e stato rigorosamente progettato
e realizzato secondo le disposizioni tecniche e I'utilizzo delle tecnologie e componenti pit moderne, seguendo gli standard
di qualita piu elevati.

PRIMA DELLA MESSA IN FUNZIONE E NECESSARIO LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI D'USO.

Per un funzionamento duraturo e affidabile del dispositivo bisogna assicurarsi di maneggiare e curarne la manutenzione
secondo le disposizioni presentate in questo manuale. | dati e le specifiche tecnici indicati in questo manuali sono attuali.
Il fornitore si riserva il diritto di apportare delle migliorie nel contesto del miglioramento dei propri prodotti. Prendendo
in considerazione il progresso tecnico e la riduzione di rumore, I'apparecchiatura é stata progettata e realizzata in tale
maniera da mantenere al minimo il livello di rumore e di conseguenti rischi.
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3. NORME DI SICUREZZA

A ATTENZIONE! Leggere le istruzioni d'uso e di sicurezza. Non prestare attenzione alle avvertenze e alle istruzioni
puo condurre a shock elettrici, incendi, gravi lesioni o addirittura al decesso

3.1. OSSERVAZIONI GENERALI

. Garantire la sicurezza propria e di terzi e seguire attentamente le istruzioni contenute in questo manuale.

. Solo persone adeguatamente qualificate possono essere responsabili per la messa in funzione, la riparazione e il
funzionamento della macchina.

. Il dispositivo puo essere utilizzato solo per lo scopo previsto.

3.2. PREPARAZIONE DEL LUOGO DI LAVORO
SALDARE PUO CAUSARE INCENDI O ESPLOSION!

. Seguire le norme di salute e sicurezza relative ai processi di saldatura. Il posto di lavoro deve essere dotato di un
estintore adeguato.

. Le operazioni di saldatura sono vietate in luoghi dove possono facilmente causare I'accensione di materiali
infiammabili.

. La saldatura é vietata se nell’aria sono presenti particelle o vapori infiammabili.

. Tutti i materiali combustibili a una distanza inferiore di 12 m dal luogo di saldatura devono essere rimossi o protetti
il piu possibile con una guaina refrattaria.

. Salvaguardarsi dalle scintille e dalle particelle metalliche incandescenti.

. Bisogna assicurarsi che le scintille o gli spruzzi di metallo caldo non fuoriescano durante la saldatura da fessure
o aperture presenti sull'alloggiamento o attraverso lo schermo protettivo.

. Non saldare contenitori o barili che contengono o contenevano in precedenza dei materiali infiammabili. Anche la
saldatura nelle loro immediate vicinanze & strettamente vietata.

. Non saldare recipienti a pressione, serbatoi a pressione o tubi di altri sistemi a pressione.

. Assicurarsi che ci sia sempre una ventilazione sufficiente!

. Assumere una posizione stabile per la saldatura.

3.3. PROTEZIONE PERSONALE
LE RADIAZIONI ELETTRICHE POSSONO CAUSARE PROBLEMI OCULARI E DISTURBI DERMATOLOGICI!

. Durante la saldatura si consiglia di indossare un abbigliamento antinfortunistico (in pelle o cotone spesso) pulito,
ignifugo e privo di tracce d'olio (guanti da saldatura, grembiule in pelle, scarpe antinfortunistiche).

. Prima dell'inizio del lavoro allontanare tutti gli oggetti facilmente infiammabili o esplosivi, materiali come propano-
butano, accendini e fiammiferi.

. Utilizzare una maschera di protezione (casco o cappuccio) e occhiali di protezione con un filtro appropriato di

oscuramento che consenta all'utente una vista adeguata e che sia adatta al valore corrente di saldatura. Gli standard
di sicurezza indicano il tono n. 9 (min. nr. 8) per un amperaggio sotto i 300 A. Valori inferiori possono essere utilizzati
se il pezzo in lavorazione é coperto dall'arco di saldatura.

. Utilizzare sempre occhiali di sicurezza con protezione laterale e certificazione appropriata nonché un'ulteriore
protezione.

. Utilizzare dei pannelli sul posto di lavoro per proteggere le altre persone dalla luce accecante o dagli spruzzi.

. Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni acustiche contro i livelli di rumore eccessivi e contro le
scintille.

. Gli astanti devono essere informati circa i pericoli causati dall'osservare I'arco elettrico.

3.4. PROTEZIONE DALLE SCARICHE ELETTRICHE

LE SCARICHE ELETTRICHE POSSONO ESSERE LETALI!

. Collegare il cavo di alimentazione alla presa di corrente piu vicina. Evitare che il cavo di corrente si distenda
negligentemente per tutta la stanza o su una superficie non controllata poiché cio potrebbe causare una scossa
elettrica o un incendio a danni dell'utente.

. Il contatto con parti elettricamente cariche puo causare una scossa elettrica o una grave ustione.

. L'arco elettrico e la postazione sono elettricamente carichi a causa del flusso di corrente.

. Il circuito d'ingresso e il circuito di potenza interno sono costantemente in tensione.

. Le componenti sotto tensione non devono essere toccate.

. Usare tappeti isolanti o rivestimenti dello stesso tipo per l'isolamento da terra. Questi devono essere grandi
abbastanza da evitare che il contatto del corpo con I'oggetto o con il pavimento.

. Utilizzare guanti asciutti e intatti, cosi come indumenti di protezione appropriati.

. L'arco elettrico non deve essere toccato.

. Prima di pulire o sostituire I'elettrodo bloccare I'alimentazione della corrente.

. Controllare che il cavo di messa a terra e la spina siano stati collegati correttamente alla presa di terra. Un
collegamento di messa a terra errato pud mettere in pericolo non solo la salute ma anche la vita dell'utente.

. Controllare regolarmente che il cavo di alimentazione non presenti danni o mancanze nell'isolamento. Un cavo

danneggiato deve essere sostituito. Una riparazione negligente dell'isolamento puo portare alla morte o a gravi
problemi di salute.

. Quando non ¢ in uso, il dispositivo deve essere spento.

. Il cavo non deve essere avvolto intorno al corpo.

. L'oggetto saldato deve essere correttamente messo a terra.
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. Il dispositivo puo essere utilizzato solo in perfette condizioni di funzionamento.
. Componenti danneggiate del dispositivo devono essere riparate o sostituite. Indossare una cintura di sicurezza se
si lavora in quota.
. Conservare accuratamente tutti gli elementi e le coperture in un unico luogo.
. Mantenersi lontani dalla punta della pistola e dall’arco di saldatura quando viene premuto il dispositivo di scatto.
. Il cavo di terra deve essere collegato il piu vicino possibile all'elemento di saldatura (ad esempio, il banco di lavoro).

UNA TENSIONE CONTINUA SIGNIFICATIVA VIENE PRODOTTA UNA VOLTA RIMOSSO IL CAVO DI CORRENTE DALLA

SUA FONTE DI ALIMENTAZIONE.

. Spegnere 'apparecchio, rimuovere il cavo di corrente e verificare la corrente a livello del condensatore di entrata.
Assicurarsi che la corrente sia a zero prima di toccare parti dell’apparecchio. In caso contrario le componenti del
dispositivo non devono essere toccate.

3.5. GAS E FUMO
ATTENZIONE! IL GAS PUO ESSERE PERICOLOSO PER LA SALUTE O CONDURRE ADDIRITTURA ALLA MORTE.

. Tenere sempre una certa distanza dallo scarico del gas.

. Garantire una buona ventilazione durante la saldatura. Evitare I'inalazione del gas.

. Allontanare dalla superficie degli elementi da saldare sostanze chimiche (sostanze lubrificanti, solventi) poiché
queste ultime bruciano sotto I'influsso della temperatura liberando sostanze gassose nocive.

. La saldatura di parti zincate & consentita solo per parti resistenti con la possibilita di filtraggio e le fornitura di aria

pulita. | fumi causati dallo zinco sono tossici. Un sintomo di avvelenamento é la cosiddetta febbre da zinco.

4. FUNZIONAMENTO
4.1. OSSERVAZIONI GENERALI

. Il dispositivo deve essere utilizzato solo per lo scopo previsto e nel rispetto delle norme di salute e sicurezza. Seguire
le informazioni riportate sulla targhetta (grado IP, ciclo di lavoro, alimentazione, ecc.).

. La macchina non deve essere aperta. In caso contrario la garanzia decade a effetto immediato. Le componenti
esplosive e non coperte possono causare lesioni fisiche.

. Il produttore non & responsabile per le modifiche tecniche apportate al dispositivo o per i danni materiali causati da
questi cambiamenti.

. In caso di disturbi di funzionamento contattare il servizio di assistenza del venditore.

. Le fessure di ventilazione non devono essere coperte. Porre la saldatrice a circa 30 cm di distanza dagli oggetti
circostanti.

. La macchina non deve essere né tenuta vicino al corpo né sotto il braccio.

. La macchina non deve essere usata in ambienti con alti valori di rilascio di gas o in cui sia presente una quantita

elevata di polvere. La macchina non deve essere usata in ambienti in cui si trovino dispositivi con valori di emissioni
elettromagnetiche elevati.

4.2. STOCCAGGIO DEL DISPOSITIVO

. La macchina deve essere protetta da acqua e umidita.
. La saldatrice non deve essere collocata su una superficie calda.
. Riporre il dispositivo in un luogo pulito e asciutto.

4.3. COLLEGAMENTO DEL DISPOSITIVO
4.3.1 Collegamento alla corrente

. Test sul collegamento alla corrente devono essere eseguiti da personale qualificato. Inoltre il personale qualificato
dovrebbe controllare che la messa a terra e I'impianto elettrico funzionino correttamente secondo le indicazioni di
sicurezza.

. L'unita deve essere posta nei pressi del luogo di lavoro.

. Evitare di collegare il dispositivo alla corrente con cavi di una lunghezza superiore a quella necessaria.

. Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa elettrica dotata di messa a terra.

. Le saldatrici trifase sono spedite prive di spina. La spina deve essere acquistata autonomamente. L'assemblaggio

deve essere effettuato da personale qualificato. R
ATTENZIONE! IL DISPOSITIVO NON PUO ESSERE USATO SE L'IMPIANTO NON E DOTATO DI UN FUSIBILE
FUNZIONANTE!
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5.FUNZIONAMENTO
5.1. SALDATRICE: S-MULTI 250M

Vista frontale Vista posteriore

123456789

1 Selezionatore di modalita MMA /TIG/MIG

Spie di controllo:

. SPIA = La spia si accende in due casi:

a) Se la macchina presenta un errore e non puo essere messa in funzione.

b) Quando la saldatrice supera il limite di sovraccarico stabilito, la macchina imposta automaticamente la
modalita di protezione. Cio significa che, dopo essersi surriscaldato, il dispositivo si ferma per poter ritornare
allimpostazione di controllo della temperatura. Per questo motivo, la macchina si ferma. Durante questo

processo si accende la spia rossa sul pannello frontale. In questo caso la spina di alimentazione non deve
essere rimossa dalla presa di corrente. Per raffreddare il motore la ventilazione puo continuare a contribuire
a migliorarne il raffreddamento. Affinché la macchina si raffreddi la ventilazione puo continuare a funzionare
fino a ottenere la temperatura normale. Se la luce rossa non si accende piu la temperatura ha raggiunto il
normale valore di funzionamento e I'apparecchio puo essere di nuovo messo in funzione.
. Spie di modalita MIG/WIG/MMA.

38 Interruttore per |'alimentazione del filo: WIRE FEED — Per inserire il filo / SPOOL GUN - Per inserire la spool gun

4. Interruttore di modalita con pedale

5. Display per la tensione

Interruttore per induzione:
6. N\ \_ - Gamma ridotta della regolazione d'induzione
—N\N\\_ - Vasta gamma della regolazione d‘induzione

7. Display della corrente
Regolazione d'induzione:

8. . Gamma ridotta della regolazione — Induzione 1-10
. Vasta gamma della regolazione - Induzione 1-20

Interruttore 2 tempi/4 tempi
2T - La pressione del tasto sulla torcia da inizio al processo di saldatura/taglio del metallo, il processo finisce
quando il tasto non viene pil premuto.

9 4T - La pressione del tasto sulla torcia da inizio al processo di saldatura/taglio del metallo, il processo
non finisce quando il tasto non viene piu premuto. Solo la pressione successiva mette fine al processo di
saldatura/taglio, dopo che il tasto viene rilasciato.

10. Tempo di rilascio del gas dopo la saldatura

11 DIMINUZIONE DEL VALORE DI CORRENTE — Tempo in cui il valore della corrente scende dal valore di

: saldatura a quello finale.

12. Collegamento dei cavi (-)

13. Collegamento dei cavi (+)

14. Collegamento del gas

15. EUROSTECKER — Per collegare il portaelettrodo MIG/MAG

16. Presa per il collegamento TIG
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AUMENTO CORRENTE - Tempo in cui il valore della corrente in uscita sale partendo dal valore iniziale fino al

1 valore della corrente di saldatura.
18. Impostazione della tensione di saldatura — Solo in modalita MIG
19 Impostazione della corrente di saldatura in modalita TIG e MMA. In modalita MIG — Impostazione della

velocita d'alimentazione del filo

20. Presa per scaldagas — CO, - AC 36V

21. Interruttore ON / OFF

22. Cavo per il cambio di polarizzazione durante la saldatura MIG/FLUX
23. Attacco CO,

24. Collegamento Ar

5.2. PRIMA DELL'UTILIZZO
COLLEGAMENTO DEI CAVI:
MODALITA DI SALDATURA MMA

1. La funzione MMA viene selezionata con l'interruttore (N. 1).
2. Collegare correttamente il cavo di massa al connettore indicato con il segno ,+" (N. 13).
3. Successivamente collegare correttamente il cavo di saldatura al connettore indicato con il segno ,-" (N. 12).

ATTENZIONE! La polarizzazione dei cavi puo essere differente! Tutte le informazioni riguardanti la polarita
dovrebbero trovarsi nel manuale di istruzioni del produttore degli elettrodi.

4. Solo in questo momento si puod collegare il macchinario alla corrente elettrica e attivarne I'approvvigionamento.
Dopo aver collegato il cavo di messa a terra pud cominciare 'operazione di saldatura.

MODALITA DI SALDATURA: TIG

Prima della saldatura con metodo TIG bisogna collegare la bombola del gas all'uscita presente nella parte posteriore del

dispositivo, N. 24.

1. Selezionare TIG con l'interruttore (N. 1).

2. Collegare correttamente il cavo di massa al connettore indicato con il segno ,+" (N. 13).

3. Successivamente collegare correttamente il cavo di saldatura TIG con il segno ,-" (N. 12). Inoltre in questo momento
si puo collegare il cavo di controllo TIG (N. 8). Collegare poi il tubo del gas nel punto di connessione (N. 14) sulla
parte anteriore del dispositivo.

4. Solo in questo momento si puod collegare il macchinario alla corrente elettrica e attivarne I'approvvigionamento.
Dopo aver collegato il cavo di messa a terra puo cominciare I'operazione di saldatura.

MODALITA DI SALDATURA: MIG

Prima dell'operazione di saldatura MIG la bombola del gas deve essere collegata al punto di connessione N. 23 (sul retro
dell'apparecchio). Successivamente collegare il cavo per il cambiamento di polarizzazione per la saldatura MIG/FLUX al
pezzo di collegamento ,+" N. 13 (nello schema).

1. Selezionare la funzione MIG con l'interruttore (N. 1).
2. Collegare il cavo di massa al connettore indicato con il segno ,-" (No. 12).
3. Solo in questo momento puo essere introdotto il corretto filo di saldatura e attivato |'approvvigionamento di energia

elettrica. Dopo aver collegato il cavo di messa a terra all'elemento da saldare pud cominciare I'operazione di saldatura.

MODALITA DI SALDATURA: FLUX

Successivamente collegare il cavo per il cambiamento di polarizzazione per la saldatura MIG/FLUX al pezzo di collegamento

L+" (N. 12) (nello schema).

1. Selezionare la funzione MIG con l'interruttore (N. 1).

2. Collegare il cavo di massa al connettore indicato con il segno ,+" (N. 13).

3. Solo in questo momento puo essere introdotto il corretto filo di saldatura e attivato I'approvvigionamento di energia
elettrica. Dopo aver collegato il cavo di messa a terra all’elemento da saldare pud cominciare I'operazione di saldatura.

6. PULIZIA E MANUTENZIONE

. Rimuovere la spina dalla corrente prima di effettuare la pulizia e dopo ogni uso e far raffreddare completamente
I'apparecchio.

. Per pulire la superficie utilizzare solo detergenti senza ingredienti corrosivi.

. Asciugare dopo la pulizia tutte le parti, prima di riutilizzare I'apparecchio.

. Tenere l'apparecchio in un luogo asciutto, fresco, protetto dall'umidita e dalla luce diretta del sole.

7. EXAMEN REGULIER DE L'APPAREIL

Verificare regolarmente che gli elementi dell'apparecchio non presentino danni. Nel caso in cui si riscontrassero danni,
e severamente vietato qualsiasi impiego del dispositivo. Contattare immediatamente il venditore per portare a termine
i miglioramenti. Cosa fare in caso di problemi? Contattare il venditore e fornire i seguenti dati:

. Numero di fattura e numero di serie (quest'ultimo viene riportato sulla targhetta del dispositivo).
. Se possibile fornire una foto del pezzo difettoso.
. Provvedere a descrivere il problema riscontrato nel modo piu preciso possibile in modo che il servizio clienti sia in grado di

circoscrivere il problema e di risolverlo. Piul dettagliate sono le informazioni fornite, maggiore & I'aiuto che possiamo fornire!
ATTENZIONE: Non aprire mai o smontare |'apparecchio senza |'autorizzazione del servizio clienti. Cido comporta la
decadenza della garanzia a effetto immediato!
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MANUAL DE INSTRUCCIONES
@ Lea el manual de instrucciones con detenimiento.

Reciclaje del producto.

=t

El producto cumple las normas de seguridad vigentes.

a)
m

Lleve la ropa protectora que cubra todo el cuerpo.
Utilice guantes de seguridad.
Porte siempre gafas de proteccion.

Utilice zapatos de seguridad.

O

Superficie caliente — riesgo de quemaduras.
i,

Riesgo de explosion y fuego.

iVapores nocivos, riesgo de intoxicaciéon! Durante la soldadura se emiten gases y vapores, que pueden ser
perjudiciales para su salud.

La careta de soldadura debe ser utilizada con un filtro protector.
El arco de soldadura emite radiacion nociva.

No toque piezas bajo tension.

W > O |

A NOTA! En este manual se incluyen fotos ilustrativas, que podrian no coincidir exactamente con la apariencia real
del producto. El texto en aleman corresponde a la versién original. Los textos en otras lenguas son traducciones de
las instrucciones en aleman.

1. DATOS TECNICOS

Nombre del producto Equipo de soldadura multiproceso
Modelo S-MULTI 250M
Voltaje de entrada/frecuencia nominal 400V/50Hz
Tension sin carga [V] 63

Amperaje en MIG [A] 30-250
Voltaje modo MIG [V] 15.5-26.5
Amperaje TIG AC [A] 20-230
Amperaje con electrodo MMA [A] 30-230

Ciclo de trabajo [%] 60

Amperaje en MIG con un ciclo de trabajo del 100% [A] 194

Amperaje TIG con un ciclo de trabajo del 100% [A] 178

Amperaje MMA con un ciclo de trabajo del 100% [A] 178

2. DESCRIPCION GENERAL
Este manual de instrucciones sirve como ayuda para un uso seguro. Este dispositivo ha sido disefado segun estrictos
requisitos técnicos y utilizando la mas moderna tecnologia.

ANTES DE LA PUESTA EN MARCHA DE ESTE EQUIPO, ASEGURESE DE HABER LEIDO ESTE MANUAL DE INSTRUCCIONES
CON DETENIMIENTO Y NO TENER DUDAS RESPECTO A SU USO.

Para garantizar un uso seguro de este dispositivo se debe prestar atencion a las instrucciones de uso y mantenimiento
incluidas en este manual. Todas los datos técnicos son actuales. El fabricante se reserva el derecho de aportar modificaciones
al producto descrito en este manual. La maquina ha sido disefiada, teniendo en cuenta el proceso técnico, para reducir al
maximo los riesgos derivados de las emisiones acUsticas.
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3. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

A ATENCION! Lea las instrucciones y advertencias de seguridad. El no cumplimiento de las instrucciones puede
provocar descargas eléctricas, fuego, graves lesiones e incluso la muerte.

3.1. OBSERVACIONES GENERALES

. Garantice su seguridad y proteja a terceras personas de lesiones. Lea este manual con detenimiento y respete las
medidas de seguridad.

. La instalacién y mantenimiento del equipo deben de ser realizados Gnicamente por personal cualificado.

. Utilice el equipo solo para el propésito que ha sido disefiado.

3.2. PREPARACION DE LA ZONA DE TRABAJO |
LA SOLDADURA PUEDE PROVOCAR UN INCENDIO O UNA EXPLOSION!

. Asegurese de respetar las regulaciones en materia de seguridad y proteccion laboral relativas a trabajos de
soldadura. Tenga siempre un extintor a mano en el lugar de trabajo.

. Esta prohibido soldar en zonas que contengan materiales inflamables.

. No realice trabajos de soldadura cuando haya vapores o particulas inflamables en el ambiente.

. Mantenga todo material inflamable a un radio minimo de 12 m del equipo. Si esto no es posible, tapelo para impedir
que las chispas de soldadura provoquen un incendio.

. Tome las medidas correspondientes contra las chispas y salpicaduras de metal candente.

. Tenga en cuenta que las chispas y salpicaduras de soldadura pueden introducirse con facilidad por pequefias ranuras
o grietas de las zonas adyacentes.

. No suelde en contenedores que contengan o hayan albergado material inflamable. Tampoco en su proximidad.

. No suelde en contenedores cerrados como p.ej. tanques o barriles.

. Garantice siempre suficiente ventilacién en la zona de trabajo.

. Mantenga una postura estable cuando realice trabajos de soldadura.

3.3. MEDIOS DE PROTECCION PERSONAL .
LA RADIACION EMITIDA POR EL ARCO DE SOLDADURA PUEDE PROVOCAR SERIOS DANOS EN LOS 0JOS
Y LA PIEL!

. Cuando realice trabajo de soldadura, utilice siempre ropa protectora resistente, sin trazas de aceite y resistente
a las llamas (lana y cuero). Ademas porte siempre zapatos de proteccién, guantes de cuero y una careta o pantalla.

. Antes de empezar con la soldadura, retire de la zona de trabajo todos los objetos que representen un riesgo de
incendio, tales como bombonas de butano, mecheros o cerillas.

. Es obligatorio utilizar un sistema de proteccion para la cara (casco o pantalla) y los ojos, con el correspondiente

filtro de oscurecimiento, que permita adaptar la tonalidad al amperaje de la soldadura. Las normas de seguridad
recomiendan un tono del nimero 9 (min. nim. 8) para amperajes inferiores a 300 A. Tonalidades inferiores solo se
pueden utilizar si la pieza de trabajo esta oculta por un objeto.

. Utilice pantallas protectoras para proteger al usuario y a terceras personas contra el deslumbramiento y salpicaduras
de soldadura.

. Use tapones o auriculares para proteger sus oidos contra el ruido y las chispas.

. Informe a terceras personas sobre los riesgos de observar directamente el arco eléctrico.

3.4. PROTECCION CONTRA DESCARGAS ELECTRICAS
LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN OCASIONAR LA MUERTE!

. Conecte el equipo al enchufe mas cercano a la zona de trabajo para evitar que el cable quede extendido por toda la
estancia y sobre un suelo que puede provocar una descarga eléctrica, chispas o fuego.

. El contacto con componentes con carga eléctrica puede provocar una descarga y graves quemaduras.

. El arco eléctrico y la zona de trabajo estan cargados de corriente.

. El circuito de alimentacién y los circuitos internos de la méaquina también tienen tension cuando la alimentacion
esta encendida.

. No toque piezas eléctricas con tension.

. Aislese de la pieza de trabajo y de la tierra mediante el uso de alfombras o cubiertas aislantes secas.

. Use guantes y protectores corporales aislantes, secos y sin agujeros.

. No toque el arco eléctrico.

. Antes de la limpieza o cambio del electrodo, desconecte la alimentacién.

. Instale y conecte este equipo a tierra segun las instrucciones en este manual del usuario y respetando la normativa
vigente en su pais. Todo equipo que esté instalado o conectado a tierra de manera incorrecta constituye un peligro.

. Compruebe con regularidad el estado de los cables con respecto a dafios o partes mal aisladas. Remplace todo cable
que presente deficiencias a nivel de aislamiento para evitar graves lesiones.

. Apague el equipo si no lo utiliza.

. No envuelva su cuerpo con los cables.

. Conecte la pieza a una buena puesta a tierra eléctrica.

. Utilice Unicamente un equipo que esté en buen estado.

. Repare o reemplace inmediatamente las piezas dafiadas. Cuando trabaje en altura utilice un arnés de seguridad
para evitar caidas.

. Mantenga todos los componentes del equipo y dispositivos de seguridad en el sitio de trabajo.

. Mantenga la antorcha lo mas alejada posible del cuerpo cuando apriete el gatillo.
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. Conecte la pinza de masa lo mas cerca posible a la pieza de trabajo (p.ej.: al banco metélico).

EL EQUIPO PUEDE ESTAR BAJO TENSION, AUN DESPUES DE HABERLO DESENCHUFADO DE LA CORRIENTE.
. Después de apagar el equipo compruebe el voltaje en el condensador de entrada y asegurese de que esté a cero. Si
no es asi, evite tocar los componentes del equipo.

3.5. GAS Y HUMO
LOS HUMOS Y GASES PUEDEN SER PELIGROSOS PARA SU SALUD.

. Manténgase siempre a cierta distancia de la salida del gas.

. Cuando realice trabajos de soldadura, garantice una éptima ventilacién y evite inhalar los gases.

. Retire de la zona de trabajo todo tipo de sustancias (lubricantes, disolventes, etc.) que puedan inflamarse por el
efecto del calor del arco y emitir gases altamente tdxicos e irritantes.

. No suelde sobre metales galvanizados, a menos que el revestimiento sea eliminado de la zona de soldadura en la

piezay que el lugar esté bien ventilado. Si fuese necesario utilice un respirador con suministro de aire. El galvanizado
puede emitir humos toxicos durante el proceso de soldadura. Un sintoma de una posible intoxicacion es la fiebre
por humos del metal.

4. FUNCIONAMIENTO

4.1. OBSERVACIONES GENERALES

. El equipo esta previsto para ser utilizado de acuerdo a las normas de seguridad laboral y segun las indicaciones en
la placa técnica (Grado IP, Ciclo de trabajo, Voltaje de entrada, etc.).

. El equipo contiene piezas susceptibles de explotar cuando estan cargadas de corriente. Por ello, esta prohibido abrir
la maquina. Esto conlleva la perdida de la garantia.

. El fabricante no se hace responsable de los dafios derivados de modificaciones técnicas no autorizadas en el equipo.

. En caso de averia en el dispositivo, pdngase en contacto con el servicio técnico del vendedor.

. Asegurese de no obstruir las ranuras de ventilacion del dispositivo. Instale el equipo por lo menos a 30 centimetros
de los articulos circundantes.

. No aproxime la maquina de soldar al cuerpo.

. No utilice el equipo en estancias con un alto nivel de emisién de gas o mucho polvo. Tampoco lleve a cabo trabajos

de soldadura donde haya importantes emisiones electromagnéticas.

4.2. ALMACENAJE DEL EQUIPO

. Proteja la maquina contra el agua y la humedad.
. El equipo de soldar no se debe ubicar sobre una superficie caliente.
. Almacene siempre el equipo en un lugar seco y limpio.

4.3. CONEXION DEL EQUIPO

4.3.1 Conexion a la corriente

. La conexidn eléctrica de este equipo debe ser realizada por un electricista cualificado. Ademas, la persona que realice
la conexién debera verificar que la méaquina esté correctamente conectada a la tierra eléctrica, de acuerdo con las
normativas locales.

. Ubique el equipo lo més cerca posible a la zona de trabajo.

. No conecte cables demasiados largos al equipo.

. Las maquinas de soldadura monofasicas deberan de conectarse a un enchufe con toma a tierra.

. Los equipos de soldar trifasicos se suministran sin enchufe. La conexion eléctrica de los equipos trifasicos debe ser

realizada por un electricista cualificado. 3
jATENCION! QUEDA PROHIBIDO UTILIZAR EL EQUIPO SI LA INSTALACION NO DISPONE DE UN FUSIBLE EN BUEN
ESTADO!

5.0PERACION
5.1. EQUIPO DE SOLDAR: S-MULTI 250M
Vista frontal Vista posterior

123456789

ela] 3 [—
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1 Interruptor modo - MMA / TIG / MIG

Pilotos de control

. Este piloto se enciende en cualquiera de las dos siguientes situaciones:

a) Si la maquina tiene una averia y no funciona correctamente.

b) Cuando se supera el ciclo de trabajo permitido, el equipo activa el modo de proteccién y entra en parada
2. para reducir la sobrecarga térmica a la que ha sido sometido y recuperar la temperatura de trabajo. Durante

este proceso se ilumina el piloto rojo en el frontal del aparato. En estos casos se ruega no desenchufar el

equipo del suministro eléctrico para que los ventiladores puedan seguir su proceso de enfriado. Cuando el

plloto rojo se apaga significa que el dispositivo ha alcanzado la temperatura éptima de trabajo.

Piloto de modo de funcionamiento: MIG / TIG / MMA

3. Interruptor del avance del hilo: WIRE FEED — arrastre del hilo / SPOOL GUN - avance del hilo desde la antorcha.
4. Interruptor de modo para el pedal
5. Voltimetro

Interruptor de inductancia:
6. _N\/\_ - ajuste fino de la inductancia
_N\N\\_ - ajuste grueso de la inductancia

7. Amperimetro

Ajuste de la inductancia:
8. . Ajuste fino de la inductancia — 1 - 10

. Ajuste grueso de la inductancia— 1 - 20

Interruptor 2T/4T

2T - Significa que la soldadura comienza cuando se pulsa el gatillo de la antorcha y cesa cuando se suelta.
9. 4T — Al pulsar el gatillo de la antorcha se abre la valvula de control y el gas comienza a fluir. Tras el pre — gas

se enciende el arco de soldadura con la corriente de arranque. Al dejar de pulsar el gatillo la corriente sube
hasta el valor seleccionado. La soldadura finaliza cuando se vuelve a pulsar el gatillo de la antorcha.

10. Post-gas

11. RAMPA DE BAJADA - Es el tiempo de descenso progresivo del amperaje cuando dejamos de soldar.
12. Polo (-)

13. Polo (+)

14. Conexion de gas

15. ADAPTADOR TIPO EURO - para la conexion de la antorcha MIG/MAG

16. Conexion para la linea de transmision eléctrica TIG

17, RAMPA DE SUBII?A — Es el tiempo de aumento progresivo del amperaje hasta que se alcanza la corriente de
soldadura seleccionada.

18. Ajuste del voltaje — solo en modo MIG

19, Ajuste del amperaje en modos TIG y MMA

Ajuste de la velocidad de arrastre del hilo en modo MIG

20. Conexion para el calentador de gas — CO, — AC 36V

21. Encendido / Apagado

22. Cable para el cambio de polarizacién para MIG y FLUX (nucleo fundente, sin gas)
23. Conexién gas CO,

24. Conexion Argon

5.2. ANTES DE LA PUESTA EN MARCHA DEL EQUIPO
CONEXION DE LOS CABLES

MODO MMA

1. La soldadura MMA se debe seleccionar con el interruptor (Nr. 1).

2. El cable de masa debe conectarse al polo positivo "+" (Nr. 13)

3. Conecte el cable del portaelectrodos al polo positivo ,+" (Nr.12). Atencion: La polarizacion de los cables se puede
alternar Toda la informacién referente a la polarizacion la encontrara en las instrucciones de los electrodos.

4. A continuacion enchufe el adaptador de corriente, encienda el equipo y conecte la pinza de masa a la pieza de

trabajo. El equipo estara listo para trabajar.
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MODO TIG

Antes de soldar en TIG, conecte la botella de gas en la toma trasera (Nr. 24 — TIG GAS) del equipo.

1. Seleccione el modo MIG con el interruptor (Nr. 1).

2. El cable de masa debe conectarse al polo positivo ,+" (Nr. 13)

3. Conecte el cable TIG al polo negativo ,-" (Nr. 12) y a la toma (Nr. 16). Conecte la manguera de gas al conector (Nr.

14) en la parte frontal del equipo.
4. A continuacién enchufe el adaptador de corriente, encienda el equipo y conecte la pinza de masa a la pieza de
trabajo. El equipo estara listo para trabajar.

MODO DE SOLDADURA MIG
Antes de empezar con la soldadura MIG debe conectar la botella de gas al conector (Nr. 23) MIG (En la parte trasera del
equipo). A continuacion conecte el cable de cambio de la polarizacion al polo positivo ,+" (Nr. 13).
Seleccione el modo MIG/WIG con el interruptor (Nr. 1).
2. El cable de masa de debe de conectar al polo negativo ,-" (Nr. 12).
3. Ahora puede montar el hilo correspondiente, enchufar el equipo a la corriente y encenderlo. Conecte la pinza de
masa a la pieza de trabajo y el equipo estara listo para trabajar.

MODO FLUX (nucleo fundente sin gas)
Antes de empezar con la soldadura FLUX, debe conectar el cable de cambio de la polarizacién al polo negativo ,-" (Nr. 12).

1. Seleccione el modo MIG con el interruptor (Nr. 1).
2. El cable de masa de debe de conectar al polo positivo ,+" (Nr. 13).
3. Ahora puede montar el hilo correspondiente, enchufar el equipo a la corriente y encenderlo. Conecte la pinza de masa

a la pieza de trabajo y el equipo estara listo para trabajar.

6. LIMPIEZA'Y MANTENIMIENTO

. Antes de cada limpieza asegurese de que el equipo se haya enfriado y desenchufelo de la corriente.
. Para su limpieza utilice siempre detergentes no corrosivos.

. Después de cada limpieza deje que las piezas se sequen completamente, antes de volver a utilizarlo.
. Conserve el equipo en un lugar seco y ventilado, protegido de la humedad y radiacién solar.

7. COMPROBACIONES REGULARES A REALIZAR EN EL EQUIPO

Examine con regularidad los componentes del equipo para comprobar su estado de desgaste. Si hay algin componente
dafiado, no utilice el equipo y dirfjase inmediatamente al vendedor.

Qué hacer en caso de problemas?

Pongase en contacto con el vendedor y prepare la siguiente informacion:

. NUmero de factura o de serie (éste Gltimo lo encontrara en la placa de informaciones técnicas en el dispositivo)
. En caso de necesidad, tome una foto de la pieza averiada.
. Cuanto mas detallada sea la informacion que nos aporte, mas rapido y exacto podra ser el diagndstico de nuestro

servicio post-venta. jCuanto mas detallada sea la informacion, antes podremos ayudarle!
ATENCION: Nunca abra el equipo sin consultar previamente a nuestro servicio post — venta. jEsto puede llevar a una
pérdida de la garantia!
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HASZNALATI UTMUTATO

A kezelési Gtmutatdt gondosan el kell olvasni.

= ®

A terméket Ujra kell hasznositani.

Megfelel az alkalmazando biztonsagi szabvanyok kévetelményeinek.

a)
m

Hasznaljon teljes testet védd ruhéazatot.

Figyelem! Hasznaljon véddkesztyt.
Véddszemiiveget kell viselni

Védé labbelit kell viselni.

Figyelem! A forré feliilet égési sértiléseket okozhat.
Figyelem! TGz vagy robbanas veszélye.

Figyelem! Artalmas g6zok, mérgezésveszély. A gazok és g6zok veszélyesek lehetnek az egészségre. A hegesztés
soran hegesztési gazok és gézok szabadulnak fel. Ezen anyagok belélegzése veszélyes lehet az egészségre.

Hasznaljon megfeleld sz(iréarnyékolasd hegesztémaszkot.

VIGYAZAT! A hegesztéiv karos sugarzésa.

B COREPNOORS

Ne érintse meg a fesziiltség/aram alatt allo részeket.

A NE FELEDJE! Az ebben a kézikonyvben talalhatd rajzok csak illusztraciés célokat szolgalnak, és egyes részletek
eltérhetnek a tényleges termék. Az eredeti kezelési Gtmutatd német nyelv(i. A tobbi nyelvi verzié az eredeti német

forditasa.
1. MUSZAKI ELOIRASOK
Preciziés mérleg Multi hegesztégép
Modell S-MULTI 250M
Fesziiltség/frekvencia 400V/50Hz
Terheletlen fesziltség [V] 63
MIG hegesztési aram [A] 30-250
MIG hegesztési fesziltség[V] 15.5-26.5
TIG hegesztési aram [A] 20-230
MMA hegesztési dram [A] 30-230
Uzemi ciklus [%)] 60
MIG hegesztési aram 100%-os munkaciklus mellett[A] 194
TIG hegesztési aram 100%-os munkaciklus mellett[A] 178
MMA hegesztési aram 100%-0s munkaciklus mellett[A] 178

2. ALTALANOS LEIRAS

A felhasznaloi kézikonyv a biztonsagos és problémamentes hasznalatot segiti. A terméket szigorli mszaki iranyelvek
szerint, a legmodernebb technoldgidk és alkatrészek felhasznélaséaval, a legszigoribb minéségi eléirasoknak megfeleléen
tervezik és gyartjak.

DOT HASZNALJA A KESZULEKET, HACSAK NEM OLVASTA ES ERTETTE MEG ALAPOSAN A JELEN HASZNALATI
UTMUTATOT.

A késziilék élettartamanak meghosszabbitasa és a problémamentes miikodés biztositasa érdekében hasznalja a késziiléket
és végezze el a karbantartasi feladatokat a jelen hasznalati Utmutatonak megfeleléen. A jelen felhasznaldi kézikonyvben
szerepl6 miuszaki adatok és specifikaciok aktualisak. A gyarté fenntartia a jogot a mindségjavitassal kapcsolatos
valtoztatasokra. A technolodgiai fejlodést és a zajcsokkentési lehetéségeket figyelembe véve a késziiléket Ugy tervezték,
hogy a zajkibocsatas kockazatat a leheté legkisebbre csokkentse.
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3. A FELHASZNALO BIZTONSAGA

A FIGYELEM! Olvasson el minden biztonsagi figyelmeztetést és Gtmutatdt! A figyelmeztetések és utasitasok
figyelmen kivil hagyasa a kovetkezokkel jarhat aramutést, tizet és/vagy sulyos sérilést vagy halalt okozhat.

3.1. ALTALANOS MEGJEGYZESEK

. Vigyazzon sajat és harmadik személyek biztonsagara, ha atnézi és szigorlan betartja a készilék hasznélati
Utmutatdjaban talalhaté utasitasokat.

. A gépet csak képzett és gyakorlott személyzet indithatja el, kezelheti, karbantarthatja és javithatja.

. A gépet soha nem szabad a rendeltetésével ellentétesen tizemeltetni.

3.2. A HEGESZTES| MUNKATERULET ELOKESZITESE |
A HEGESZTESI MUVELETEK TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHATNAK!

. Szigoruan tartsa be a hegesztési miveletekre vonatkozé munkavédelmi eléirasokat, és gyézédjon meg arrdl, hogy
megfelelé tlzolto késziilékek elhelyezése a hegesztési munkatertileten.

. Soha ne végezzen hegesztési miveleteket olyan gyulékony helyeken, ahol fennall az anyag meggyulladasanak
veszélye.

. Soha ne végezzen hegesztési miveleteket olyan légkorben, amely gyudlékony részecskéket vagy robbanasveszélyes
g6zoket tartalmaz anyagok.

. Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési muvelet helyszinétdl 12 méteres korzetben, és ha az eltavolitas
nem lehetséges, fedje le a gyulékony anyagokat tlizgatlé burkolattal.

. Alkalmazzon biztonsagi intézkedéseket a szikrak és az izz6 fémrészecskék ellen.

. Ugyeljen arra, hogy szikrak vagy forré fémszilankok ne hatoljanak at a burkolatok, pajzsok vagy védéernydk résein
vagy nyilasain.

. Ne hegeszteni olyan tartalyokat vagy hordoékat, amelyek gydlékony anyagokat tartalmaznak vagy tartalmaztak. Ne
hegeszteni a kévetkezé helyek kézelében ilyen tartélyok és hordok.

. Ne hegeszteni nyomastarté edényeket, nyomas alatt allé berendezések csoveit vagy nyomastarto talcakat.

. Mindig gondoskodjon a megfeleld szell6zésrél.

. A hegesztés el6tt ajanlott stabil poziciot felvenni.

3.3. EGYENI VEDOFELSZERELES L .
AZ ELEKTROMOS iVSUGARZAS SZEM- ES BORKAROSODAST OKOZHAT!

. Hegesztéskor viseljen tiszta, olajfoltoktol mentes, nem gyulékony és nem vezetd anyagbol készilt védoruhazatot.
(bér, vastag pamut), bérkesztyl, magas csizma és véddcsuklya.

. Hegesztés el6tt tavolitson el minden gyulékony vagy robbanasveszélyes targyat, példaul propan-butan éngyujtot
vagy gyufat.

. Hasznaljon arcvédét (sisakot vagy védépajzsot) és szemvédét, a hegesztd latasmodjanak és a hegesztési dramnak

megfelelé arnyalati szlrével. A biztonsagi szabvanyok a 9-es (minimum 8-as) szinezést javasoljak minden 300 A
alatti aramnal. Az arnyékol6 alacsonyabb szinezése is hasznélhatd, ha az ivet a munkadarab eltakarja.

. Mindig hasznaljon jovahagyott, oldalsé véddvel ellatott véddszemiiveget a sisak vagy barmilyen mas véddburkolat
alatt.

. Hasznaljon védéburkolatokat a hegesztési muveletek helyszinén, hogy megvédje a tobbi embert a vakitd
fénysugarzastdl vagy a vetllékektdl.

. Mindig viseljen fuldugét vagy mas hallasvédot a tllzott zaj ellen és a froccsend vizbe jutas elkerilése érdekében. a
fulek.

. A bamészkodokat figyelmeztetni kell, hogy ne nézzenek az ivre.

3.4. ARAMUTES ELLENI VEDELEM
AZ ARAMUTES HALALOS LEHET!

. A tapkabelt a legkozelebbi aljzathoz kell csatlakoztatni, és praktikus és biztonsagos helyre kell helyezni. Kerdilni kell a
kébel hanyag elhelyezését a helyiségben és a nem ellendrzétt fellileten, mivel ez dramiitéshez vagy tlizh6z vezethet.

. Az elektromosan toltott elemek megérintése aramutést vagy stlyos égési sériléseket okozhat.

. Az elektromos iv és a munkatertilet elektromosan feltéltédik az energiaaramlas soran.

. Az eszkdzok bemeneti dramkore és belsé taparamkore is fesziltségfeltoltés alatt all, amikor a tapegység be van
kapcsolva.

. A fesziiltség alatt allo elemeket nem szabad megérinteni.

. Mindig szaraz, lyukmentes, szigetelt keszty(t és védéruhazatot kell viselni.

. A padléra szigetel6szényegeket vagy mas szigetelérétegeket kell helyezni, amelyek elég nagyok ahhoz, hogy a test
ne érintkezhessen egy targgyal vagy a padléval.

. Az elektromos ivhez nem szabad hozzanyulni.

. Tisztitas vagy elektrodacsere el6tt le kell kapcsolni az elektromos dramot.

. Ellendrizni kell, hogy a foldel6 kabel megfeleléen van-e csatlakoztatva, vagy a csap helyesen van-e csatlakoztatva a
foldelt aljzathoz. A foldelés helytelen csatlakoztatasa élet- vagy egészségkarosodast okozhat.

. A tapkabeleket rendszeresen ellendrizni kell a sériilések vagy a szigetelés hidnya miatt. A sériilt kabeleket ki kell
cserélni. A gondatlan szigetelésjavitas halalt vagy sulyos sérilést okozhat.

. A késziiléket hasznalaton kivil ki kell kapcsolni.

. A kabelt nem szabad a test koré tekerni.

. A hegesztett targyat megfeleléen foldelni kell.

. Csak jo allapotban 1évé felszerelés hasznalhato para evitar caidas.

. Mantenga todos los componentes del equipo y dispositivos de seguridad en el sitio de trabajo.

. Mantenga la antorcha lo més alejada posible del cuerpo cuando apriete el gatillo.
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. A sértlt készilékelemeket meg kell javitani vagy ki kell cserélni. Magasban végzett munka esetén biztonsagi 6veket
kell hasznalni.

. Minden szerelési és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

. A kioldé bekapcsolasanak pillanatatél kezdve a fogantyu végét tavol kell tartani a testtél.

+ Azalvaz féldelését a hegesztett elemre vagy ahhoz a leheté legkézelebb (pl. egy munkaasztalra) kell szerelni.

A KESZULEK A TAPFESZULTSEG LEKAPCSOLASAKOR MEG MINDIG FESZULTSEG ALATT LEHET!

. A bemeneti kondenzator fesziltségét a készllék kikapcsolasakor és az aramforrasrol vald levalasztasakor ellendrizni

kell. Meg kell gyézddni arrdl, hogy a fesziiltség értéke egyenlé nullaval. Ellenkezé esetben a késziilék elemeit nem
szabad megérinteni.

3.5. GAZOK ES FUSTOK i L
NE FELEDJE! GAZ HALALOS VAGY VESZELYES LEHET AZ EMBERI EGESZSEGRE.

. Mindig tartson bizonyos tavolsagot a gazkijarattol

. Hegesztéskor gondoskodjon a jo szell6zésrél. Kerdilje a gaz belélegzését.

. A hegesztett targyak feltiletérdl el kell tavolitani a kémiai anyagokat (kenéanyagok, olddszerek), mivel azok égnek és
a hémeérséklet hatasara mérgezo flstot bocsatanak ki.

. A horganyzott targyak hegesztése csak akkor megengedett, ha hatékony szell6zés biztositott, sziréssel és friss

leveg6hoz vald hozzaféréssel. A cinkg6zok nagyon mérgezéek, a mérgezés tiinete az Ugynevezett cinklaz.

4. HASZNALAT )
4.1. ALTALANOS MEGJEGYZESEK

. A késziiléket rendeltetésének megfeleléen kell alkalmazni, a munkavédelmi elSirdsok és a cimtablan szerepld
adatokbol (IP-szint, mkodési ciklus, tapfesziiltség stb.) eredd korlatozasok betartasaval.

. A gépet nem szabad kinyitni, mivel ez garanciavesztéssel jar, rdadasul a felrobbano, arnyékolatlan elemek sulyos
sériiléseket okozhat.

. A gyartdé nem vallal felelésséget a késziilék technikai valtozasaiért vagy az emlitett valtozasok bevezetése altal
okozott anyagi veszteségekért.

. A késziilék helytelen mikodése esetén forduljon a szervizkdzponthoz.

. A lamelladkat nem szabad arnyékolni - a hegesztégépet 30 cm tavolsagra kell elhelyezni az 6t korilvevé targyaktol.

. A hegesztokésziléket nem szabad a hona alatt vagy a teste kozelében tartani.

. A gépet nem szabad agressziv kdrnyezetben, nagy porral terhelt helyiségekben és olyan készllékek kdzelében

felallitani, amelyeknek nagy elektromagneses mezé kibocsatasa.

4.2. ESZKOZ TAROLASA

. A gépet védeni kell a viz és a nedvesség ellen.
. A hegesztégépet nem szabad fitott feliiletekre helyezni.
. A késziiléket szaraz és tiszta helyiségben kell tarolni.

4.3. A KESZULEK CSATLAKOZTATASA

4.3.1 A tapegység csatlakoztatasa

. A készlék csatlakoztatasat szakképzett személynek kell elvégeznie. Ezenkivil egy eldirt képesitéssel rendelkezd
személynek ellendriznie kell, hogy a foldelés vagy a védelmi rendszerrel ellatott elektromos berendezés megfelel-e
a biztonsagi eléirasoknak, és hogy azok megfeleléen mikédnek-e.

A késziiléket a munkaallomas kozelében kell elhelyezni.

Kertilni kell a tUl hosszd vezetékek csatlakoztatasat a géphez.

Az egyfazist hegesztégépeket foldeld tiskével ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni.

A 3-fazist halozatrol taplalt hegesztédgépeket dugo nélkiil szallitjuk, a dugoét 6nélldan kell beszerezni. és a telepitést
szakképzett személyre kell bizni.

NE FELEDJE! A KESZULEKET CSAK MEGFELELOEN MUKODO BIZTOSITEKKAL ELLATOTT BERENDEZESHEZ
CSATLAKOZTATVA SZABAD HASZNALNI

5.ESZKOZHASZNALAT
5.1.5-MULTI 250M KESZULEK LEIRASA
El6Inézet Hatso nézet

123456789

el 3 [—
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1 MMA /TIG /MIG tizemmod kapcsold
Vezérl6fények: ’
. HIBAINDIKATOR = A jelz6 a kovetkezo két esetben vilagit:
a) Ha a gép meghibasodott és nem mUkodtethetd.
b) Ha a vagdeszkoz tullépte a szabvanyos munkaid6t, a védelmi izemmad elindul, és a gép leall. Ez azt jelenti,
> hogy a gépet most lehtik, hogy a készulék tilmelegedése utan ismét visszaallithato legyen a hémérséklet-
. szabalyozas. Ezért a gép ledll. A folyamat soran az el6lapon 1évé piros figyelmeztetd lampa vilagit. Ebben
az esetben nem sziikséges kihuzni a késziléket. A szell6zérendszer bekapcsolva hagyhaté a gép hitésének
fokozésa érdekében. Amikor a piros lampa elsotétiil, ez azt jelenti, hogy a hémérséklet a normal szintre allt,
és a késziilék Ujra izembe helyezhetd.
. MIG/TIG/MMA lizemmad jelzéfénye vilagit.
3 Hegesztéhuzal adagolé kapcsold: WIRE FEED - a késziilék belsejében 1évé adagold / SPOOL GUN - orsépisztoly
: tipusu adagolo.
4. Labpedal tzemmad kapcsold
5. Fesziltségkijelzd
Induktivitaskapcsolo:
6. N\ - az induktivitas beallitasanak szlk tartomanya
NN\ - széles kérG induktivitas-beallitas
7. Intenzitaskijelzo
Induktivitas beallitasa:
8. . szlk tartomanyban allithaté induktivitas - induktivitas 1-10
. széles kord induktivitas-beallitas - induktivitas 1-20
2T/4T KAPCSOLO:
2T - nyomja meg ezt a gombot az égén a fémhegesztési/vagasi folyamat elinditasdhoz, és engedje fel a
gombot a folyamat befejezéséhez.
9 ez a folyamat.
. 4T - nyomja meg ezt a gombot az égén a fémhegesztési/vagasi folyamat elinditdsdhoz, a gomb
felengedésével a fémhegesztés/vagasi folyamat elindul.
nem vet véget ennek a folyamatnak. A fémhegesztési/vagasi folyamat befejezéséhez nyomja meg és engedje
fel Gjra ezt a gombot.
10. Géz utdaramlasi id6
ARAM LENYILASA - az az id6, amely alatt a kimeneti 4ram értéke a hegesztési értéktdl csokken.
11. P ) e 2es
aktualis értéket a kezdeti aktudlis értékre.
12. (-) vezeték csatlakozd
13. (+) vezeték csatlakozo
14. Gazcsatlakozd
15. EURO SOCKET - a MIG/MAG hegesztépisztoly csatlakoztatasara szolgal.
16. TIG vezérldkabel aljzat
17 CURRENT UP SLOPE - az az id6, amely alatt a kimeneti &ram értéke a kezdeti &ramértékhez képest névekszik.
: a hegesztési aramértékre.
18. Hegesztési fesziltség beallitasi gomb - csak MIG tizemmaodban
19. Hegesztési fesziiltség beallitasa - TIG és MMA Gizemméd. MIG lizemmoddban - az elétolasi sebesség beallitasa.
20. CO, gazflté aljzat - AC 36V
21. Be-/kikapcsolo
22. Hegesztési polarizaciovaltd kabel (MIG/FLUX)
23. CO, csatlakozo
24. Ar csatlakozd



5.2. A KESZULEK FELKESZITESE A HASZNALATRA / KESZULEKHASZNALAT KABELCSATLAKOZASOK: NAMEPLATE TRANSLATIONS

MMA HEGESZTESI MOD

1. Allitsa a kapcsolot (1) MMA hegesztési izemmodba.

2. Csatlakoztassa a tomegkabelt a ,+" jelzést aljzathoz (13).

3. Ezutan csatlakoztassa az MMA elektrodatartéval ellatott kabelt a - jellel jelélt aljzathoz (12). VIGYAZAT: A kabelek
polarizacidja eltéré lehet! Minden polarizaciés informaciot fel kell tlintetni az elektroda gyartdja altal széllitott
csomagolason.

4. Most mar csatlakoztathatja a tapkabelt és bekapcsolhatja a késziiléket, amint a tomegkabel csatlakozik a
munkadarabhoz, elkezdheti a munkat.

TIG HEGESZTESI MOD
A TIG-hegesztés megkezdése eldtt csatlakoztassa a gazpalackot a gép hatso részén 1évé, az dbran 24-es szammal jelolt

aljzathoz.

1. Allitsa a kapcsoldt (1) TIG-hegesztési izemmoédba.

2. Csatlakoztassa a tomegkabelt a ,+" jelzésu aljzathoz (13).

3. Ezutan csatlakoztassa a TIG-égovel ellatott kabelt a - (12) jellel jeldlt aljzathoz és a TIG-hegesztés vezérl6kabeléhez
(a 16-0s szamu csatlakozohoz). Csatlakoztassa a gaztomlét a gép elején 1évé csatlakozdaljzathoz (14).

4. Most mar csatlakoztathatja a tapkabelt és bekapcsolhatja a késziiléket, amint a tomegkabel csatlakozik a

munkadarabhoz, elkezdheti a munkat.

MIG HEGESZTESI MOD
A MIG-hegesztés megkezdése eldtt csatlakoztassa a géazpalackot a gép hatuljan lévé, 23-as szammal jelolt
csatlakozoaljzathoz. Ezutan csatlakoztassa a hegesztési polarizaciovaltd kabelt a pozitiv aljzathoz (13).

1. Allitsa a kapcsoldt (1) MIG-hegesztési lizemmaodba.
2. Csatlakoztassa a tomegkabelt a ,-" (12) jelzésG aljzathoz.
3. Ezutan helyezze be a megfelelé hegesztéhuzalt, csatlakoztassa a tapkabelt és kapcsolja be a késziléket, amint a

tomegkabel csatlakozik a munkadarabhoz, elkezdheti a munkat.

FOLYEKONY HEGESZTESI UZEMMOD
A FLUX hegesztés megkezdése el6tt csatlakoztassa a hegesztési polarizaciovaltd kabelt a negativ aljzathoz (12).

1. Allitsa a kapcsoldt (1) MIG-hegesztési izemmodba.
2. Csatlakoztassa a tomegkabelt a ,+" jelzési aljzathoz (13).
3. Ezutén helyezze be a megfelel6 hegesztéhuzalt, csatlakoztassa a tapkabelt és kapcsolja be a késziiléket, amint a

tomegkabel csatlakozik a munkadarabhoz, elkezdheti a munkat.

6. TISZTITAS ES KARBANTARTAS

. Tisztitas elétt és hasznalaton kivil mindig huzza ki a késziléket a halézatbol.

. A feliilet tisztitdsdhoz hasznaljon maré hatasu anyagokat nem tartalmazo tisztitoszert. Manufacturer: expondo Polska sp.z oo.sp.k.

. Minden alkatrészt jol szaritson meg, miel6tt a késziiléket Gjra hasznalna. b Kisiciinnowso sl Se 002 giclona Core (ol B
. A késziiléket szaraz, hlivos, nedvességtdl és kdzvetlen napfénytdl védett helyen tarolja.

7. RENDSZERESEN ELLENORIZZE A KESZULEKET
Rendszeresen ellendrizze, hogy a késziilék nem mutat-e sériiléseket. Ha barmilyen sériilést észlel, kérjik, hagyja abba a 0 9 9 9
készulék hasznalatat. Kérem,

vegye fel a kapcsolatot az Gigyfélszolgalattal a probléma megoldasa érdekében. Mi a teendé probléma esetén? DE Modell Ordnungsnummet/Rroduktionsjahr Lfter Hersteller
Kérjiik, Iépjen kapcsolatba az tigyfélszolgélattal, és készitse el6 a kovetkezd informaciokat: EN Model Serial-Nr./Production year Fan Cool Manufacturer
. Szémlaszam és sorozatszam (ez utobbi a késziléken taldlhatd miszaki tablan talalhato).
. Ha sziikséges, egy képet a sériilt, torott vagy hibas alkatrészrol. PL Model Numer serii/Rok Produkgji Wentylator Producent
. Az ugyfélszolgalati tigyintézének konnyebb lesz meghatarozni a probléma forrasat, ha részletesen és pontosan AT p . 0
leirja az Ugyet. Minél részletesebbek az On adatai, annal jobban tudja az tigyfélszolgélat gyorsan és hatékonyan &z Model Sériové cislo/Rok vyroby Ventilator Vyrobce
megvalaszolni a problémajat! ) ) o ) » FR Modelo Numéro de série/Année de production Ventilateur Fabricant
FIGYELMEZTETES: Soha ne nyissa ki a készlléket az tigyfélszolgalat engedélye nélkil. Ez a garancia elvesztéséhez vezethet!
IT Modello Numero di serie/Anno di produzione Ventola Produttore
ES Modeéle Numero de serie/Afo de produccion Ventilador Fabricante
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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




