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DE Produktname: MIG MAG SCHWEISSGERAT

EN Product name: MIG MAG WELDING MACHINE

PL Nazwa produktu: SPAWARKA MIG MAG

CZ | Nézev vyrobku MIG MAG SVARECKA

FR | Nom du produit: POSTE A SOUDER MIG MAG

IT Nome del prodotto: SALDATRICE A FILO

ES Nombre del producto: SOLDADORA DE HILO

HU | Termék neve MIG MAG HEGESZTOGEP

DA Produktnavn MIG MAG SVEJSEMASKINE

DE Modell:

EN Product model:

PL Model produktu:

Cz Model vyrobku S-MAG 180
FR | Modele: S-MAG 200
IT Modello: S-MAG 350D
ES Modelo:

HU Modell

DA Model

DE Hersteller

EN Manufacturer

PL Producent

Cz Vyrobce

FR Fabricant expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

IT Produttore

ES Fabricante

HU | Termeld

DA Producent

DE Anschrift des Herstellers

EN Manufacturer Address

PL Adres producenta

CZ Adresa vyrobce

FR Adresse du fabricant ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Géra | Poland, EU
IT Indirizzo del produttore

ES Direccién del fabricante

HU | A gyartd cime

DA

Producentens adresse




SYMBOLE

Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

Recycelbares Produkt.

Das Produkt entspricht den Anforderungen der einschlagigen
Sicherheitsnormen.

Es muss Schutzkleidung verwendet werden, die den gesamten Korper
schitzt.

Achtung! Es missen Schutzhandschuhe getragen werden.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

Es missen Sicherheitsschuhe verwendet werden.

Achtung! HeiRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

Achtung! Giftige Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und Dampfe
kénnen gesundheitsschadlich sein. Beim SchweilRen werden
SchweiRgase und -dampfe freigesetzt. Das Einatmen dieser
Substanzen kann gesundheitsschadlich sein.
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Eine SchweifRmaske mit entsprechender Filterschattierung muss
verwendet werden.




ACHTUNG! Schédliche Strahlung des SchweiRlichtbogens.

—
% Stromfuhrenden Teile dirfen nicht berihrt werden.

ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Bedienungsanleitung dienen
nur der Veranschaulichung und kénnen in einigen Details vom
tatsachlichen Aussehen des Produkts abweichen.
Die Bedienungsanleitung wurde in der deutschen Sprache verfasst. Bei den
anderen Sprachfassungen handelt es sich Ubersetzungen aus dem

Deutschen.

1. TECHNISCHE DATEN

Beschreibung des Parameters

Parameterwert

Bezeichnungen des Produktes

MIG MAG

SCHWEISSGERAT

MIG MAG

SCHWEISSGERAT

Modell

S-MAG 180

S-MAG 200

SchweiBverfahren

MIG / WIG lift / MMA

MIG / WIG lift / MMA

Nenneingangsspannung [V] /

Frequenz [Hz] 230/ 50 230/50
Nomineller Arbeitszyklus 25 20
MIG: 30 ~ 180 MIG: 30 ~ 200
Schweistrombereich [A] WIG: 20~ 180 WIG: 20~ 200
MMA: 20 ~ 160 MMA: 20 ~ 180
SchweiBstrom im Arbeitszyklus MIG: 200
20% [A] - WIG: 200
MMA: 180
SchweiRstrom im Arbeitszyklus MIG: 180
25% [A] WIG: 180 -
MMA: 160
. . . MIG: 116 MIG: 115
Z;t:/w[i\l;%strom im Arbeitszyklus WIG: 116 WIG: 115
° MMA: 103 MMA: 103
SchweiBstrom im Arbeitszyklus MIG: 50 MIG: 89
100% [A] WIG: 90 WIG: 89
MMA: 80 MMA: 80




MIG: 64 MIG: 64
Leerlaufspannung [V] WIG: 15,5 WIG: 15,5
MMA: 64 MMA: 64
MIG: 4,0 MIG: 3.82
Eingangsleistung [kVA] WIG:4 WIG: 3,1
MMA:4,17 MMA: 4,36
MIG: 8.2 MIG: 8.97
Maximale Eingangsleistung [kVA] WIG: 6,9 WIG:7.2
MMA: 8,2 MMA:8.99
Leistungsfaktor 0,61 0,61
Maximaler Durchmesser der 200 200
Drahtspule [mm]
Drahtdurchmesser [mm] 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0

Kihlung Luftumwalzung Luftumwalzung
Brennerkiihlung Gaskiihlung Gaskiihlung
Effizienz [%] 82 80
Isolierstoffklasse H H
IP-Schutzart IP21S IP21S
Normkonformitat EN60974-1 EN60974-1
2-Takt / 4-Takt ja ja

Anti Stick ja ja

Arc Force ja ja

Hot Start ja ja
ﬁz:ee)sfmffn (Breite x Tiefe x 215 x 530 x 405 215 x 530 x 405
Gewicht [kg] 14,8 15

2. Allgemeine Beschreibung

Die Betriebsanleitung soll lThnen helfen, das Gerat sicher und zuverlassig zu
benutzen. Das Produkt wird streng nach den technischen Spezifikationen unter
Verwendung der neuesten Technologien und Komponenten und unter
Einhaltung der hochsten Qualitdtsstandards entwickelt und hergestellt.
VOR BEGINN DER ARBEITEN IST DIESE
BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG
ZU LESEN UND ZU VERSTEHEN.




Um einen langen und zuverlassigen Betrieb des Gerats zu gewahrleisten, soll
das Gerat gemall den Anweisungen in dieser Anleitung korrekt bedient und
gewartet werden. Die technischen Daten und Spezifikationen in dieser
Anleitung sind auf dem neuesten Stand. Der Hersteller behdlt sich das Recht
vor, Anderungen vorzunehmen, um die Qualitit zu verbessern. Unter
Beriicksichtigung des technischen Fortschritts und der Moglichkeiten zur
Lairmminderung wurde das Gerat so entwickelt und gebaut, dass das Risiko
durch Larmemissionen auf ein Minimum reduziert wird.

3. ANWENDUNGSSICHERHEIT

AACHTUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und alle Anweisungen.
Die Nichtbeachtung der Warnhinweise und Anweisungen kann zu einem
elektrischen Schlag, Brand und/oder schweren Verletzungen oder zum Tod
flhren.

3.1 ALLGEMEINE HINWEISE

a) Es muss auf die eigene Sicherheit sowie die Sicherheit Dritter geachtet
werden, indem sich der Nutzer mit der Bedienungsanleitung des Gerats
vertraut macht und die darin enthaltenen Richtlinien sorgfaltig
befolgen.

b) Das Gerét darf nur von qualifiziertem Personen in Betrieb genommen,
verwendet, bedient und repariert werden.

c) Das Gerdat darf nicht entgegen seiner bestimmungsgemaRen
Verwendung verwendet werden.

3.2. VORBEREITUNG DER ARBEITSSTELLE FUR DAS SCHWEIREN

DAAS SCHWEISSEN KANN BRANDE ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN.

a) Die Arbeitsschutzvorschriften fir SchweiRarbeiten miissen beachtet
werden und der Arbeitsplatz muss mit einem geeigneten Feuerldscher
ausgestattet werden.

b) An Stellen, an denen sich leicht brennbare Materialien entziinden
kénnen, ist das SchweiRen verboten.

c) Das SchweiBen in einer Atmosphére, die ein explosionsfahiges
Gemisch aus brennbaren Gasen, Dampfen, Nebeln oder Stauben mit
Luft enthalt, ist verboten.

d) Ineinem Umkreis von 12 m um die Schweif3stelle miissen alle

brennbaren Materialien entfernt werden, und falls dies nicht moglich
ist, mlissen die brennbaren Materialien mit einer nicht brennbaren
Abdeckung abgedeckt werden.



e) Es mussen SicherheitsmaBnahmen gegen Funken und gliihende
Metallpartikel getroffen werden.

f)  Es muss darauf geachtet werden, dass Funken und heiRRe
Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in Abdeckungen,
Abschirmungen oder Schutzwanden eindringen kénnen.

g) Esdirfen keine SchweilRarbeiten an Behaltern oder Fasser ausgefiihrt
werden, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten haben. Es
dirfen ebenfalls keine Schweillarbeiten in ihrer Nahe ausgefiihrt
werden.

h) Esdirfen keine unter Druck stehende Behilter, Druckleitungen oder
Druckbehalter geschweiRt werden.

i)  Es muss fir eine ausreichende Beliiftung gesorgt werden.

j)  Vor Beginn der Schweilarbeiten muss eine stabile Position
eingenommen werden.

3.3. Personliche Schutzausriistung

Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermogen oder die Haut schadigen.

a) Wahrend der Ausfiihrung von SchweiRarbeiten missen saubere,
olfreie Schutzkleidung aus nicht brennbarem und nicht leitendem
Material (Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe, hohe
Sicherheitsschuhe und eine Schutzhaube getragen werden.

b) Bevor die SchweilRarbeiten begonnen werden, miissen alle leicht
brennbaren oder explosiven Gegenstande, wie Propangasfeuerzeuge
und Streichholzer, entsorgt werden.

c) Es muss Schutzausristung fiir Gesicht (Helm oder Schild) und Augen
getragen werden, wobei der Filter des Augenschutzes einen
Verdunklungsgrad haben muss, der an das Sehvermdgen und den
SchweiBstrom des Schweillers angepasst ist. Durch die
Sicherheitsnormen wird die Farbung Nr. 9 (mindestens Nr. 8) fiir alle
Stréme unter 300 A vorgeschlagen. Eine niedrigere Farbung kann
verwendet werden, wenn der Lichtbogen durch das Werkstiick
verdeckt wird.

d) Es muss immer eine zugelassene Schutzbrille mit einem Seitenschutz
unter dem Helm oder einem anderen Schutzschild verwendet werden.

e) Der Arbeitsbereich muss abgeschirmt werden, um andere Personen
vor der blendenden Strahlung des Lichtbogens oder Funken zu
schiitzen.



f)

g)

Zwecks Schutz vor GiberméaRigen Larm und um zu verhindern, dass
Splitter in die Ohren gelangen, miissen immer Gehorschutzstopsel
oder eine andere Form des Gehdrschutzes verwendet werden.
Umstehende miissen davor gewarnt werden, dass sie nicht in den
Lichtbogen schauen dirfen.

3.4. Schutz vor elektrischem Schlag
Ein Stromschlag kann tédlich sein.

a)

b)

k)

Das Netzkabel muss in die ndchstgelegene Steckdose eingesteckt und
auf praktische und sichere Weise verlegt werden. Es muss vermieden
werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf ungepriiften Boden
verlegt wird, was zu einem Stromschlag oder Brand fithren kann.
Kontakt mit elektrisch geladenen Teilen kann einen Stromschlag oder
schwere Verbrennungen verursachen.

Lichtbogen und Arbeitsbereich werden bei Stromfluss elektrisch
aufgeladen.

Der Eingangskreis und die interne Schaltung des Gerates stehen auch
im eingeschalteten Zustand unter Spannung.

Gegenstande, die sich unter elektrischer Spannung befinden, dirfen
nicht berihrt werden.

Es missen trockene, porenfreie, isolierte Handschuhe und
Schutzkleidung getragen werden.

Es missen Isolierungsmatten oder andere isolierende Beschichtungen
auf dem Boden verwendet werden, die grof8 genug sind, um den
Korperkontakt mit dem Werkstlick oder dem Boden zu verhindern.
Der Lichtbogen darf nicht beriihrt werden.

Die Stromversorgung muss vor der Handhabung, Reinigung oder dem
Auswechseln der Elektrode ausgeschaltet werden.

Es muss sichergestellt werden, dass das Erdungskabel richtig
angeschlossen ist und dass der Stecker richtig in der geerdeten
Steckdose eingesetzt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des Gerats
kann lebensgefahrlich und gesundheitsgefahrdend sein.

Die Stromkabel miissen regelmaRig auf Beschadigungen oder fehlende
Isolation Giberprift werden. Beschadigte Kabel missen ausgewechselt
werden. UnsachgemafRe Reparaturen der Isolierung kdnnen zum Tod
oder zu Gesundheitsschaden fuhren.

Das Gerat muss ausgeschaltet werden, wenn es nicht verwendet wird.
Das Kabel darf nicht um den Koérper gewickelt werden.

Das Werkstiick muss ordnungsgemaR geerdet sein.



o) Esdarf nur Ausriistung in einem einwandfreien Zustand verwendet
werden.

p) Beschadigte Teile des Gerats miissen repariert oder ersetzt werden.
Bei Arbeiten in der Hohe miissen Sicherheitsgurte verwendet werden.

g) Alle Ausriistungs- und Sicherheitsgegenstdnde sollten an einem Ort
aufbewahrt werden.

r)  Wenn der Ausloser aktiviert wird, muss die Spitze des Griffs vom
Korper ferngehalten werden.

s) Das Massekabel muss am Werkstiick oder so nahe wie méglich daran
(z. B. an der Werkbank) befestigt werden.

t) Die Deaktivierung der VRD-Funktion kann das Risiko eines
Stromschlags erhéhen (gilt fir Modelle mit VRD-Funktion).

Nach Abtrennung des Netzkabels kann das Gerat noch unter Spannung
stehen.

Nach dem Ausschalten des Gerates und dem Abtrennen des Netzkabels muss
die Spannung am Eingangskondensator Uberpriift werden, um sicherzustellen,
dass der Spannungswert Null betragt, da sonst die Geratekomponenten nicht
beriihrt werden dirfen.

3.5. Gase und Dampfe

Achtung! Das Gas kann gesundheitsgefahrdend sein oder zum Tod

fiihren!

a) Es mussimmer einen Abstand zur Gasauslass eingehalten werden.

b) Wahrend der SchweiRarbeiten muss auf den Luftaustausch geachtet
werden, um das Einatmen von Gasen zu vermeiden.

c) Chemische Substanzen (Schmiermittel, L6sungsmittel) miissen von der
Oberflache geschweilliten Werkstiicke entfernt werden, da sie bei
Erwarmung brennen und giftige Dampfe freisetzen.

d) DasSchweilRen von verzinkten Werkstlicken ist nur mit einer effizienten
Absauganlage und Filterung sowie einer sauberen Luftzufuhr zulassig.
Zinkdampf ist hochgiftig; Symptom einer Vergiftung ist das so genannte
Zinkfieber.

3.6. Richtlinien fur die Sicherung feuergefahrlicher
Arbeiten



Gebaude und Raumlichkeiten, in denen feuergefahrliche Arbeiten
ausgefihrt werden sollen, werden durch folgende Schritten fiir diese
Arbeiten vorbereitet:

a) Reinigung der Rdumlichkeiten oder Bereiche, in denen die Arbeiten
durchgefiihrt werden sollen, von allen brennbaren Materialien und
Schmutz;

b) alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstdnde in brennbaren
Verpackungen in einen sicheren Abstand bringen;

c) Absicherung gegen z. B. Spritzer von den SchweiBmaterialien, deren
Beseitigung nicht moglich ist, beispielsweise durch Abdeckung mit z. B.
Blechen, Gipskartonplatten usw.;

d) Uberpriifung, ob sich in den angrenzenden Rdumen Materialien oder
Gegenstande befinden, die entziindet werden kdnnen, und ob keine
ortlichen VorsichtsmaBnahmen erforderlich sind;

e) Abdichtung aller Installations- und Bellftungoffnungen usw. in der
Nahe des Arbeitsplatzes mit nicht brennbarem Material;

f)  Absicherung von elektrischen und gasfiihrenden Leitungen und Kabeln
mit brennbarer Isolierung vor SchweiRspritzern oder mechanischer
Beschadigung, falls sich diese im  Gefahrenbereich von
feuergefahrlichen Arbeiten befinden;

g) Uberpriifung, ob im Bereich der geplanten Arbeiten an diesem Tag
keine Malerarbeiten oder andere Arbeiten mit brennbaren Substanzen
durchgefiihrt worden sind.

Funken kdénnen Brdnde verursachen.

Beim Schweillen entstehende Funken koénnen Brande, Explosionen und
Verbrennungen auf ungeschitzter Haut verursachen. Wahrend der Ausfiihrung
von SchweilRarbeiten miissen Schweillerhandschuhe und Schutzkleidung
getragen werden. Alle leicht brennbaren Materialien und Stoffe missen aus
dem Arbeitsbereich entfernt oder abgesichert werden. Es dirfen keine
geschlossenen Behalter oder Tanks geschweiRt werden, die leicht brennbare
Flussigkeiten enthalten haben. Solche Behalter oder Tanks missen vor dem
SchweiRen ausgespult werden, um leicht brennbare Flissigkeiten zu entfernen.
Das SchweilRen ist in der Ndhe von leicht brennbaren Gasen, Dadmpfen oder
Flussigkeiten untersagt. Feuerléschgerdte (Loschdecken und Pulver- oder
Schneel6scher) sollten in der Nahe des Arbeitsplatzes an einem gut sichtbaren
und leicht zugénglichen Ort angebracht werden.



Die Flasche kann explodieren.

Es dirfen nur zugelassene Gasflaschen und einen ordnungsgemaR
funktionierenden Regler verwendet werden. Die Gasflasche muss in aufrechter
Position transportiert, gelagert und aufgestellt werden. Die Gasflasche muss
von der Einwirkung von Warmequellen, dem Umstiirzen und mechanischen
Beschadigungen geschiitzt werden. Alle Komponenten des Gassystems:
Flasche, Schlauch, Verbindungsstiicke, Regler, missen in einem gutem Zustand
gehalten werden.

Die geschweilBten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.
Geschweillte Werkstiicke dirfen niemals mit ungeschiitzten Korperteilen
berihrt werden. Es missen immer SchweiRerhandschuhe und eine Zange
verwendet werden, wenn geschweillte Werkstlicke beriihrt oder bewegt
werden sollen.

4. NUTZUNGSHINWEISE

4.1. Aligemeine Hinweise

e Das Gerat ist entsprechend seiner bestimmungsgemafen
Verwendung unter Beachtung der Gesundheits- und
Sicherheitsvorschriften und der Angaben auf dem Typenschild (IP-
Schutzart, Betriebszyklus, Versorgungsspannung usw.) zu benutzen.
Das Gerat darf nicht ge6ffnet werden, da dies zum Erléschen der
Garantie flhrt und die Explosion ungeschiitzter Teile Verletzungen
verursachen kann.

e Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen am Gerét oder
Sachschidden, die sich aus solchen Anderungen ergeben.

e Beieiner Funktionsstorung des Gerats wenden Sie sich bitte an den
Kundendienst.

e Die Luftungsschlitze des Gerats diirfen nicht blockiert werden — das
SchweiBRgerat muss in einem Abstand von 30 cm von umstehenden
Gegenstanden aufgestellt werden.

e Das SchweiRgerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Korper
gehalten werden.

e Das Gerat darf nicht in Rdumen mit aggressiver Atmosphare, hohem
Staubanteil und in der Ndhe von Gerdten mit hoher
elektromagnetischer Feldemission installiert werden.



4.2. LAGERUNG DES GERATS
¢ Das Gerat muss von Wasser und Feuchtigkeit geschiitzt werden.
¢ Das Schweifgerat darf nicht auf beheizte Flachen gestellt werden.
¢ Das Gerat muss in einem trockenen und sauberen Raum aufbewahrt
werden.

4.3, Anschluss des Gerats
4.3.1. Anschluss an die Stromversorgung

e Den Anschluss des Gerats sollte eine qualifizierte Person durchfiihren.
Dariber hinaus sollte eine entsprechend qualifizierte Person priifen, ob
die Erdungs- und Elektroinstallation einschlieBlich des Schutzsystems den
Sicherheitsvorschriften entsprechen und ordnungsgemald funktionieren.

e das Geratin der Ndhe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.

e Fiir den Anschluss des Gerats missen GbermaRig lange Kabel vermieden
werden.

e Einphasige Schweiligerate sollten an eine mit einem Erdungsstift
versehene Steckdose angeschlossen werden.

e SchweiBgerate, die Uber Starkstromnetzwerk versorgt werden, werden
ohne Stecker geliefert; ein geeigneter Stecker muss eigenstandig besorgt
werden und eine qualifizierte Person muss mit der Montage dieses
Steckers beauftragt werden.

ACHTUNG! DAS GERAT DARF NUR IN EINER ANLAGE MIT EINER

FUNKTIONIERENDEN SICHERUNG BETRIEBEN WERDEN.

4.3.2. Anschluss der Gasversorgung

e Die Gasflasche muss weit entfernt vom Werkstiick aufgestellt und gegen
Herunterfallen gesichert werden.

e Der Gasanschluss des SchweilRgerdts muss mit einem geeigneten Schlauch
und einem Regler mit Gasflusskontrolle an die Gasflasche oder das
Gassystem angeschlossen werden.

Achtung! Die Verwendung eines Netzregler fir Gasflaschen sowie eines
Flaschenreglers fiir Netzanschlisse ist nicht zugelassen. Ein solcher
Austausch kann zu einer Beschadigung des Reglers und zu Verletzungen
fihren.

e Der sparsame Einsatz von Gas erhoht die Schweil3zeit.

5. BESCHREIBUNG DES GERATS

Vorderansicht



Hinteransicht
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13
14

15
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Innenansicht

16 17

1-  Anzeige Strom/Spannung
2 - Drehregler fir SchweiRspannung



3- Drehregler fiir SchweiRstrom/Geschwindigkeit der Drahtzufiihrung
4 - Drehregler fiir Induktivitat

5-  Euro-Anschluss (Anschluss fiir MIG-Brenner)
6-  Ausgangsklemme ,+“

7 - Polaritdtsumkehrstecker

8 -  Schalter fur SchweiRmodus

9 -  Schalter fur 2T/4T-Betriebsmodus
» 2T - durch das Dricken der Taste auf dem Brenner wird der
MetallschweiRprozess begonnen und das Freigeben der Taste
beendet den Prozess
» AT - durch das Driicken der Taste auf dem Brenner wird der
MetallschweiRprozess begonnen, das Freigeben der Taste beendet
den Prozess nicht. Durch das erneute Driicken und Freigeben der
Taste wird der MetallschweilRprozess beendet.
10 - Taste fur den manuellen Drahtvorschub
11- Ausgangsklemme ,-“
12 - On/Off-Taste (an/aus)
13- Versorgungsleitung
14 - Gasanschluss
15- Lufter
16 - Spulenhalterung
17 - Drahtvorschubeinheit

Beschreibung des Displays

IR

- a» aE o 2 - - -

5'—"-'.'-' V4T.-"-'.'-'

A

MMA-SchweifRmodus aktiv

WIG-SchweiRmodus aktiv

MIG-SchweifRmodus aktiv

SN i




VRD

VRD aktiv — bietet dem Nutzer zusatzliche Sicherheit, wenn
das Gerat sich im Leerlauf befindet.

\'4

SchweiRspannung

Lufter aktiv

2T

2T-Modus an

4T

4T-Modus an

Manueller Drahtvorschub aktiv

m

min

Einstellung der Geschwindigkeit des Drahtvorschubs

A

SchweiRstrom

oo
o200

Anzeige der SchweilRparameterwerte

Wahrend des Schweiens wird auf den Strom- und Spannungsanzeigen der
entsprechende Wert des Schweifstroms und der Schweispannung angezeigt.
Die unten angezeigten Informationen werden wahrend des Standby-Modus

angezeigt:

SchweiBmodus

Spannungsanzeige

Stromanzeige

MMA

Leerlaufspannung oder VRD-
Spannung (V)

Eingestellter Stromwert (A)

(V)

WIG Leerlaufspannung oder VRD- | Eingestellter Stromwert (A)
Spannung (V)
MIG Eingestellter Spannungswert Eingestellter Wert flr

Drahtvorschub (m/min)

Wahrend des MIG-SchweiRens:
e wenn der Strom-Drehregler nicht gedreht wird, wird der aktuelle Schweiflstrom

angezeigt,




e wenn der Strom-Drehregler gedreht wird, wird die eingestellte Geschwindigkeit
des Drahtvorschubs angezeigt.

6. EINSTELLUNG DER SYSTEMPARAMETER

Die StandardschweilRparameter dieses Gerats konnen auf folgende Weise modifiziert
werden:

1. Wenn das Schweilgerat ausgeschaltet ist, den Schalter fur den 2T/4T-
Betriebsmodus [9] driicken und halten, den On/Off-Schalter [12] auf die Position ON
stellen, um das SchweilRgerat einzuschalten. Wenn auf der Anzeige ,,P1“ angezeigt
wird, den Schalter fir den 2T/4T-Betriebsmodus [9] freigeben, um das Interface fiir
die Einstellung der Systemeinstellungen zu 6ffnen.

2. Die MIG-, WIG- oder MMA-Systemparameter auswahlen, indem die Taste flir den
SchweiRmodus [8] betatigt wird.

3. Den Parameter auswahlen, der gepriift werden soll, indem der Drehregler fir
SchweiRspannung [2] gedreht wird. Den Parameterwert priifen, indem der Drehregler
fiir den SchweilRstrom [3] gedreht wird. Nach der Korrektur des Wertes die Taste fir
den manuellen Drahtvorschub [10] driicken, um die Einstellung abzuspeichern.

4. Nachdem die Einstellung der Parameter abgeschlossen wurde, erneut die Taste
2T/4T [9], um das Interface fur die Einstellung der Systemparameter zu schlieBen und
in den normalen Standby-Modus zu wechseln.

Tabelle der Systemeinstellungen:

MIG-Modus
Zeichen | Funktionsparameter Standardwert | Einstellbereich | Einheit
P1 Werkseinstellungen wiederherstellen | 0 0/1 -

(um die Werkseinstellungen
wiederherzustellen, muss ,, 1“
ausgewadhlt werden)

P2 Berechnung der SchweiRdauer 0,0 0,0~999 Tag

P3 Dauer, in der die Funktion Burn Back 200 0~400 ms
nach Freigabe des Abzugs auf dem
Brenner im MIG-Modus aktiv ist

P4 Dauer der Gasausgabe nach dem 0,2 0,0~2,0 S
SchweiRen im MIG-Modus
P5 Niedrige Geschwindigkeit des 2,0 2,0~10,0 m/min

Drahtvorschubs (zu Beginn des
Schweilens, nach dem Driicken des
Abzugs auf dem Brenner im MIG-
Modus) *

P6 Spannung in der Funktion Burn Back 12,0 10,0~18,0 Vv
nach Freigabe des Abzugs auf dem
Brenner im MIG-Modus




P7 Dauer der Gasausgabe vor dem 5 0~30 0,01S
SchweiRen im MIG-Modus
P8 Schutzschalter flr den Spitzenstrom 0 0/1 -
des Drahtvorschubs
P9 Geschwindigkeit fir den manuellen 5,0 2,0~16,0 m/min
Drahtvorschub*
* fiir diese Modelle nicht verfigbar
MMA-Modus
Zeichen | Funktionsparameter Standardwert | Einstellbereich | Einheit
P1 Werkseinstellungen wiederherstellen | 0 0/1 -
(um die Werkseinstellungen
wiederherzustellen, muss , 1“
ausgewahlt werden)
P2 Berechnung der SchweiRdauer 0,0 0,0~999 Tag
P3 Aktivierung (1) / Deaktivierung (0) der | 1 0/1 -
VRD-Funktion im MMA-Modus
P4 Strom in der Funktion Arc force im 50 20~80 A
MMA-Modus (wenn die
Ausgangsspannung unter 14 V liegt)
P5 Lichtbogenziindstrom im MMA- 60 20~100 A
Modus
P6 Lichtbogenziindzeit im MMA-Modus 400 300~999 ms
WIG-Modus
Zeichen | Funktionsparameter Standardwert | Einstellbereich | Einheit
P1 Werkseinstellungen wiederherstellen | 0 0/1 -
(um die Werkseinstellungen
wiederherzustellen, muss , 1“
ausgewahlt werden)
P2 Berechnung der SchweiRdauer 0,0 0,0~999 Tag
P3 Strom im Modus Lift WIG (Wert des 28 20~50 A
Stroms bei dem Kontakt der
Elektrode mit dem Werkstick)
P4 Dauer der Gasausgabe beim 2,0 1.0~10.0 S
SchweiRen im WIG-Modus *

* fur diese Modelle nicht verfiigbar

7. ANSCHLUSS DER LEITUNGEN

MMA-SCHWEISSMODUS:




1)

2)

3)

4)
5)

Die Schweilleitung an den mit ,+“ gekennzeichneten Anschluss
anschlieBen und den Leitungsstecker festschrauben, um die
Verbindung zu sichern.

Die Masseleitung an den mit ,,-“ gekennzeichneten Anschluss

anschlieBen und den Leitungsstecker festschrauben, um die
Verbindung zu sichern.

& ACHTUNG! Die Polaritat der Leitungen kann variieren! Alle
Informationen zur Polarisation sollten auf der vom
Elektrodenhersteller gelieferten Verpackung angegeben sein!
Das Netzkabel anschlieen und die Stromversorgung anschalten.
Die Masseleitung an das Werkstlick anschlieRen. Nach Abschluss
dieser Schritte kann mit dem SchweiBen begonnen werden.

T,



A -
B -
C-
D -

Stromversorgung
Massekabel

Werkstiick
MMA-Elektrodenhalter

WIG-SCHWEISSMODUS

1)

2)

3)

4)
5)

Die Masseleitung an den mit ,+“ gekennzeichneten Anschluss
anschlieBen und den Leitungsstecker festschrauben, um die
Verbindung zu sichern.

Die SchweiBleitung an den mit ,,-“ gekennzeichneten Anschluss
anschlieBen und den Leitungsstecker festschrauben, um die
Verbindung zu sichern.

Die Gasleitung von der Gasflasche an den WIG-Brenner an (die Flasche
sollte mit einem geeigneten Druckregler ausgestattet sein).

Das Netzkabel anschliefen und die Stromversorgung anschalten.
Die Masseleitung an das Werkstiick anschlieRen. Nach Abschluss
dieser Schritte kann mit dem SchweiBen begonnen werden.



A -
B-
C-
D-
E -

2 Y2 e

—

Stromversorgung
Gasflasche

Druckregler

Leitung mit WIG-Halterung
Werkstiick

Massekabel

MIG-Schweilden

Den Stecker der SchweilRhalterung in die Euro-Ausgangsbuchse auf
dem Frontpaneel des Gerats einsetzen und festschrauben.

Die mit einem Druckregler ausgestattete Gasflasche mit dem
Gasschlauch an den Gaseinlass auf der Riickseite des Geréts
anschlieRen.



Den Stecker der Erdungsleitung an die mit ,,-“ gekennzeichnete
Klemme auf der Vorderseite des Schweillgerats einsetzen und im
Uhrzeigersinn festdrehen.

Den Polaritatsumkehrstecker an die mit ,+“ gekennzeichnete Klemme
auf der Vorderseite des SchweiRgerats einsetzen und im
Uhrzeigersinn festdrehen.

Eine SchweilRdrahtspule im Spulenhalter einsetzen.

Es muss darauf geachtet werden, dass die GroRe der Rille auf der
Antriebsrolle der GréRRe der Stromspitze des Schweillbrenners und der
GroRe des verwendeten Drahtes entspricht.

Den Druckarm des Drahtvorschubs freigeben, um den Draht durch das
FUhrungsrohr in die Rille der Antriebsrolle und in die Steckerfiihrung
zu ziehen.

Die Einstellung des Druckarms so anpassen, dass der Draht sich nicht
bewegt. Ein zu groBer Druck fiihrt zu einer Verformung des Drahts.
ACHTUNG! Fiir den Ausschub des Drahts aus dem Brenner ist es
erforderlich, dass das Gerat mit Strom versorgt wird. Es diirfen keine
geerdeten Objekte mit dem Brenner beriihrt werden, da sich sonst
ein Lichtbogen entziinden kann.

Das Gerat einschalten und die Taste fir den manuellen Drahtvorschub
betatigen, um den Draht aus dem Brennerende vorzuschieben.



A -
B-
C-
D-
E-
F-
G-

Stromversorgung
Gasflasche

Druckregler

Massekabel

Werkstick
MIG-Brennerhalter
Polaritatsumkehrstecker

SchutzgasschweiRen mit Fiilldraht

1.

Den Stecker der SchweilRhalterung in die Euro-Ausgangsbuchse auf
dem Frontpaneel des Gerats einsetzen und festschrauben.

Den Stecker der Erdungsleitung an die mit ,,+“ gekennzeichnete
Klemme auf der Vorderseite des Schweillgerats einsetzen und im
Uhrzeigersinn festdrehen.



Den Polaritatsumkehrstecker an die mit ,,-“ gekennzeichnete Klemme
auf der Vorderseite des SchweiRgerats einsetzen und im
Uhrzeigersinn festdrehen.

Eine SchweiRdrahtspule (Fulldraht/FLUX) im Spulenhalter einsetzen.
Es muss darauf geachtet werden, dass die GrolRe der Rille auf der
Antriebsrolle der GréRRe der Stromspitze des Schweillbrenners und der
GroRe des verwendeten Drahtes entspricht.

Den Druckarm des Drahtvorschubs freigeben, um den Draht durch das
Flihrungsrohr in die Rille der Antriebsrolle und in die Steckerfiihrung
zu ziehen.

Die Einstellung des Druckarms so anpassen, dass der Draht sich nicht
bewegt. Ein zu groRer Druck fiihrt zu einer Verformung des Drahts.
ACHTUNG! Fiir den Ausschub des Drahts aus dem Brenner ist es
erforderlich, dass das Gerat mit Strom versorgt wird. Es diirfen keine
geerdeten Objekte mit dem Brenner beriihrt werden, da sich sonst
ein Lichtbogen entziinden kann.

Das Gerat einschalten und die Taste flr den Drahtvorschub betétigen,
um den Draht aus dem Brennerende vorzuschieben.



A - Stromversorgung

B - Polaritatsumkehrstecker
C- Massekabel

D - Werkstiick

E- MIG-Brennerhalter

8. BEDIENUNG DES GERATS

1. Nachdem die Leitung wie beschrieben angeschlossen wurden, muss der
On/Off-Schalter auf der Riickseite des Gerats auf die Position ,ON“ gestellt
werden.

2. Mit dem Steuerfeld den gewiinschten Schweifmodus auswahlen.

MMA-Modus

3. Die fur die verwendete Elektrode geeignete Stromstéarke einstellen.

4. Mit dem Ende der Elektrode das Objekt berliihren/antippen/reiben und und
diese schnell auf die erforderliche Lichtbogenlange zurlick ziehen.



5. Der Lichtbogen erlischt, wenn die Elektrode vom Arbeitsbereich
entfernt'wird.

Lift WIG-Modus

3. Nachdem die entsprechenden Parameter eingestellt wurden, missen das
Gasventil auf der Gasflasche und das Gasventil auf dem Brenner gedffnet
werden und die gewiinschte Gasmenge muss eingestellt werden.

4. Der Lichtbogen wird geziindet, wenn mit der Elektrode am Werkstiick
gerieben wird und diese auf eine Entfernung von 2 bis 4 mm angehoben wird.
5. Der Lichtbogen erlischt, wenn die Elektrode (der Brenner) vom
Arbeitsbereich entfernt’wird.

MIG-Modus

3. Das Gasventil auf der Gasflasche 6ffnen und den gewiinschten Gasfluss einstellen,
die erforderliche Spannung und die Geschwindigkeit des Drahtvorschubs auf dem
Steuerfeld auf dem Gerét einstellen.

4. Nachdem der Abzug des Brenners betétigt wurde, kann mit dem SchweiRen
begonnen werden.

5. Wenn das SchweiRen beendet wird, stoppt der Gasfluss nach Ablauf der auf dem
Gerat eingestellten Zeit.

6. Bevor das Gerat von der Stromversorgung getrennt wird, muss es mit der
ON/OFF-Taste auf der Riickseite des Gerats ausgeschaltet werden.

9. FEHLERCODES

Wahrend der Nutzung des Geréats kdnnen auf den Anzeigen die folgenden
Fehlercodes angezeigt werden:

Fehlercode | Bedeutung Mogliche Losung
E10 Uberstromschutz . .
SchweilRgerat erneut
E14 Kurzschlussschutz .
einschalten. Wenn das Problem
E15 Schutz der . . .
. nicht behoben ist, wenden Sie
Leistungsaufnahme . .
— sich an den Kundendienst des
E20 Uberstromschutz des

Herstellers

Drahtvorschubs




E60 Uberhitzungsschutz Sobald das Gerat abgekihlt ist,
sollte alles wieder normal
funktionieren. Sollte das
Problem nicht gel6st sein,
wenden Sie sich bitte an den
Kundendienst des Herstellers.

10. ENTSORGUNG DER VERPACKUNG

Bewahren Sie die Verpackungselemente (Karton, Kunststoffbander und
Styropor) bitte auf, damit das Gerét bei einer eventuellen Riicksendung an
den Service so gut wie moglich wahrend des Versands geschiitzt werden kann!

11. TRANSPORT UND LAGERUNG

Das Gerat muss wahrend des Transports vor StoRen und dem Umkippen
gesichert werden, aullerdem darf es nicht mit der Unterseite nach oben (auf
dem Kopf stehend) aufgestellt werden. Das Gerat muss in einem gut
gellifteten Raum mit trockener Luft und ohne korrosive Gase gelagert werden.

12. REINIGUNG UND WARTUNG

¢ Jedes Mal bevor das Gerat gereinigt wird und ebenfalls wenn das Gerat nicht
verwendet wird, muss der Netzstecker gezogen und das Gerat vollstandig
abgekihlt werden.

e Fir die Reinigung der Oberflache dirfen nur nicht-korrosive Mittel
verwendet werden.

e Es ist verboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in
Wasser zu tauchen.

¢ Es muss darauf geachtet werden, dass kein Wasser durch die
Luftungséffnungen des Gehdauses in ins Innere des Gerats eindringt.

¢ Die Liftungsoffnungen missen mit einer Birste und Druckluft gereinigt
werden.

¢ Nach jeder Reinigung sind alle Komponenten gut zu trocknen, bevor das
Gerat wieder verwendet wird.

¢ Das Gerat muss an einem trockenen und kihlen Ort, geschiitzt vor
Feuchtigkeit

und direkter Sonneneinstrahlung geschiitzt gelagert werden.



¢ Staub muss regelmaRig mit einem trockener und sauberer Druckluft entfernt
werden.

13. REGELMASSIGE KONTROLLE DES GERATS

Es muss regelmalig kontrolliert werden, ob die Teile des Gerats nicht
beschadigt sind. Falls dies der Fall ist, muss der Betrieb des Gerats eingestellt
werden. Bitte wenden Sie sich umgehend an lhren Handler, um eine
Reparatur des Gerats zu vereinbaren.

Was kann bei einem Problemfall gemacht werden?

Bitte kontaktieren Sie den Verkaufer und halten Sie folgende Daten bereit:
¢ Rechnungsnummer und Seriennummer (die Seriennummer ist auf dem
Typenschild angegeben).

¢ Eventuell ein Bild des defekten Teils.

¢ Der Mitarbeiter des Kundendienstes kann besser einschatzen, worin lhr
Problem basiert, wenn Sie den Storfall moéglichst genau beschreiben! Je
detaillierte Ihre Angaben sind, desto schneller kénnen wir lhnen helfen!
ACHTUNG: Das Gerat darf ohne die Riicksprache mit dem Kundendienst
niemals ge6ffnet werden. Dies kann zu einem Verlust der Garantie fiihren!



SCHALTPLAN
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Legende fiir den Schaltplan

Versorgungsleitung

Leitung gelb-griin

EMV-Platine

Briickenleiterplatte

Nicht angeschlossen

Brennerschalter

Anzeigeleiterplatte

Steuerleiterplatte

Ventil

Lufter mit Gleichstromversorgung

Schwarz (-)

Rot (+)

Drahtvorschub

Ausgangsklemme (+) /Ausgangsklemme (-)

Ausgangsklemme (+)

Ausgangsklemme (-)

Thermistor

U'):U'Uozzl—xh—j:m-nmonm:p

Hauptleiterplatte




15. Explosionszeichnung

32

) 33
oA

35

[ 20

. | Beschreibung

Tirriegel

Linke Abdeckung der Maschine (Teil 1)




3 Scharnier

4 Trennwand aus Kunststoff

5 Anzeigeleiterplatte

6 Drehknopf

7 Aufkleber vorne

8 Vorderpaneel aus Kunststoff

9 Verbindung

10 | Polaritdtsumkehrstecker

11 | Gummifuss

12 | Unterer Teil des Gehauses

13 | Zentralanschluss

14 | Klemme ,+“

15 Klemme ,,-“

16 | Drahtvorschub

17 | Basis des Drahtvorschubs

18 | Shunt

19 | Hauptleiterplatte

20 | Abdeckung1

21 | Abdeckung 2

22 | Saule

23 | Hinteres Paneel

24 | Hinteres Paneel aus Kunststoff
25 Lufter mit Gleichstromversorgung
26 | Liufterabdeckung

27 Kabelklemme

28 | Solenoidventil

29 | Netzschalter

30 | Griff

31 | EMV-Platine

32 | Mittlere Trennwand

33 | Steuerleiterplatte

34 | Spulenhalterung

35 | Maschinenabdeckung

36 | Linke Abdeckung der Maschine (Teil 2)
37 | Linke Abdeckung der Maschine (Teil 3)




SYMBOLS

Read the operating instructions.

Recyclable product.

The product complies with applicable safety standards.

Wear protective clothing that protects the entire body

Caution! Wear protective gloves.

Wear protective glasses.

Wear protective footwear.

Caution! Hot surface can cause burns!

Caution! Risk of fire or explosion.

Caution! Harmful vapors, danger of poisoning. Gases and fumes can
be hazardous to your health. Welding process gives off welding gases
and fumes. Inhalation of these substances can be hazardous to health.

OB HI @@ QDA< [F)

Use a welding mask with an appropriate filter shade.




CAUTION! Harmful radiation from the welding arc

Do not touch live parts.

D

CAUTION! The illustrations in this instruction manual are for
reference only and may differ from the actual product in some
details.

1. TECHNICAL DATA

Parameter description Parameter value
MIG MAG Welding MIG MAG Welding
Product name . .
Machine Machine
Model S-MAG 180 S-MAG 200
Type of welding MIG / TIG lift / MMA MIG / TIG lift / MMA
Nominal input voltage [V] / ~230V / 50Hz ~230V / 50Hz
frequency [Hz].
Rated duty cycle [%] 25% 20%
MIG: 30 ~ 180 MIG: 30 ~ 200
Welding current range [A] TIG: 20~ 180 TIG: 20 ~ 200
MMA: 20 ~ 160 MMA: 20 ~ 180
Welding current in 20% duty cycle MIG: 200
(A] - TIG: 200
MMA: 180
Welding current in 25% duty cycle MIG: 180
(A] TIG: 180 -
MMA: 160
. . o MIG: 116 MIG: 115
E/X;eldmg current in 60% duty cycle T1G: 116 TIG: 115
MMA: 103 MMA: 103
. . o MIG: 90 MIG: 89
::A;ZI:I{E] current in 100% duty TIG: 90 T1G: 89
MMA: 80 MMA: 80
MIG: 64 MIG: 64
Idle voltage [V]. TIG: 15.5 TIG: 15.5
MMA: 64 MMA: 64




MIG:4.0 MIG: 3.82
Input power [kVA] TIG:4 TIG: 3.1
MMA:4.17 MMA: 4.36
MIG: 8.2 MIG:8.97
Maximum input power [kVA] TIG: 6.9 TIG:7.2
MMA: 8.2 MMA:8.99
Power factor 0.61 0.61
xz)gr;rt;n;;ilameter of the wire 200 200
Wire diameter [mm)] 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0
Cooling AF AF
Burner cooling Gas cooling Gas cooling
Efficiency [%] 82 80
Insulation class H H
IP code 1P21S IP21S
Compliance with standard EN60974-1 EN60974-1
2T /4T yes yes
Anti Stick yes yes
Arc Force yes yes
Hot Start yes yes

Parameter description

Parameter value

Product name

MIG MAG Welding Machine

Model S-MAG 350D

Type of welding MIG / MMA

Nominal input voltage [V] / ~400V / SOHz

frequency [Hz].

Rated duty cycle [%] 50

i MMA: 30 -350

Welding current range [A] MIG: 50 — 350

Welding current in 50% duty cycle MMA: 350
MIG: 350

(A]

Welding current in 60% duty cycle MMA:319
MIG: 319

(A]

Welding current in 100% duty MMA: 247

cycle [A] MIG: 247
MMA: 71

Idle voltage [V].

MIG: 71




Input power [kVA] '\:AI\IAGA::SQ:
. . MMA: 14.5
Maximum input power [kVA] MIG: 13.7
Power factor 0.9
Maximum diameter of the wire
spool [mm)] 300
Wire diameter [mm)] 0.8/1.0/1.2/1.6
Cooling AF
Burner cooling Gas cooling
Efficiency [%] 85
Insulation class F
IP code IP21S
Compliance with standard EN-60974-1
2T /4T yes
Anti Stick yes
Arc Force yes
Hot Start yes

2. General Description

The instruction manual is intended to assist in safe and reliable use. The product
is designed and manufactured strictly according to technical specifications
using the latest technology and components and maintaining the highest
quality standards.

CAREFULLY READ AND UNDERSTAND THIS MANUAL
BEFORE PROCEEDING.

To ensure long and reliable operation of the unit, make sure to operate and
maintain it properly in accordance with the guidelines in this instruction
manual. The technical data and specifications contained in this instruction
manual are up to date. The manufacturer reserves the right to make changes in
order to improve the quality. Taking the technical progress and the possibility
of reducing noise into account, the unit is designed and built in such a way so
that risks resulting from noise emissions are reduced to the lowest possible
level.



3. SAFETY OF USE

ACAUTION! Read all safety warnings and all instructions. Failure to
follow the warnings and instructions may result in electric shock, fire and/or
severe personal injury or death.

3.1. GENERAL REMARKS

a)

Take care of your own safety and the safety of bystanders by carefully
reading and following the instructions in the unit manual.

b) Only qualified personnel should be allowed to start up, use, service and
repair the unit.

c¢) Do not misuse the unit.

3.2. PREPARING THE WORK AREA FOR WELDING

WELDING CAN CAUSE A FIRE OR EXPLOSION.

a) Observe occupational safety and health regulations for welding and
equip the work area with a suitable fire extinguisher.

b) Welding in areas where flammable materials can be ignited is
prohibited.

c¢) Do not weld in an atmosphere containing an explosive mixture of
flammable gases, vapours, mists or dusts with air.

d) All flammable materials must be removed within a 12 m radius of the
welding area, or if this is not possible, the flammable materials must
be covered with a non-combustible cover.

e) Take precautions against sparks and glowing metal particles.

f)  Be aware that sparks or hot metal splatter may pass through gaps or
openings in protective covers, shields or screens.

g) Do not weld tanks or drums that contain or have contained flammable
substances. Do not weld in their vicinity either.

h) Do not weld pressurized tanks, pressure piping or pressure
accumulators.

i)  Always ensure sufficient ventilation.

j)  Assume a stable position before welding.

3.3. PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT

Arc radiation can damage the eyes or skin of the body.

a)

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



b)

Get rid of flammable or explosive objects such as propane-butane
lighters or matches before welding.

c) Use face protection (helmet or shield) and eye protection with a filter
with a degree of darkness matched to the welder's vision and welding
current. The safety standards suggest a tint of No. 9 (minimum No. 8)
for any amperage below 300 amperes. Lower shielding tints may be
used if the arc covers the workpiece.

d) Always use approved safety glasses with side shields under the helmet
or other shielding.

e) Use a work area shield to protect others from glare or spatter.

f)  Always wear earplugs or other hearing protection to protect against
excessive noise and to prevent splatter from entering the ears.

g) Bystanders should be warned before looking at an electric arc.

3.4, PROTECTION AGAINST SHOCK

Electric shock can be fatal.

a) Plugthe power cord into the nearest outlet and arrange itin a
practical and safe manner. Avoid spreading the cable carelessly
around the room on an unstudied surface, which may result in electric
shock or fire.

b) Contact with electrically charged parts may cause electric shock or
severe burns.

c) The electric arc and the working area are electrically charged when
current flows.

d) The input circuit and the internal current circuit of the unit are also
energized when the power is turned on.

e) Do not touch electrically energized parts.

f)  Wear dry, lint-free, insulated gloves and protective clothing.

g) Useinsulating mats or other insulating coverings on the floor that are
large enough to prevent body contact with the object or floor.

h) Do not touch the electric arc.

i)  Turn off electrical power before handling, cleaning, or replacing an
electrode.

j)  Ensure that the grounding cable is properly connected and that the
plug is properly connected to a grounded outlet. Improper grounding
of the unit may result in a risk to life or health.

k) Regularly inspect current cables for damage or lack of insulation. A

damaged cable should be replaced. Careless repair of insulation may
result in death or personal injury.



[)  Turn off the unit when not in use.

m) Do not wrap the cable around your body.

n) The welded object must be properly grounded.

o) Only use equipment that is in good condition.

p) Repair or replace damaged equipment. Use safety belts when working
at heights.

d) Keep all equipment and safety items in one place.

r)  Keep the tip of the handle away from the body when the trigger is
activated.

s) Attach the ground cable to the workpiece or as close to the workpiece
as possible (e.g. to the workbench).

t) Deactivating the VRD function can increase the risk of electric shock
(applies to models that have VRD function).

The machine may still be live when the power cord is disconnected.

After turning off the unit and disconnecting the voltage cable, check the
voltage on the input capacitor and make sure that the voltage value is zero,
otherwise do not touch the unit components.

3.5. GASES AND FUMES

Caution! Gas can be hazardous to health or lead to death!

a) Always keep a distance from the gas outlet.

b) During welding, pay attention to the exchange of air, avoiding
inhalation of gas.

c) Chemical substances (lubricants, solvents) must be removed from the
surface of the workpieces to be welded as they burn under the
influence of heat and release poisonous fumes.

d) Welding of galvanized workpieces is only allowed with efficient
extraction and filtration and a clean air supply. Zinc vapours are very
toxic; symptoms of poisoning are known as zinc fever.

3.6. GUIDELINES FOR SECURING FIRE HAZARDOUS
WORK

Preparing the building and rooms for fire hazardous works consists in:

a) cleaning the rooms or places where the work will be carried out of any
flammable materials and contamination;

b) moving all flammable and non-flammable objects in flammable
packaging away to a safe distance;



c) securing materials that cannot be removed, e.g. welding spatter, by
covering them with e.g. sheet metal, gypsum boards, etc;

d) checking whether materials or objects susceptible to ignition in
adjacent rooms do not require local protection;

e) sealing with non-combustible materials all installation and ventilation
openings, etc., in the vicinity of the work site;

f)  protecting electrical and gas cables with flammable insulation against
welding splashes or mechanical damage, if they are located within the
risk range of fire hazardous work;

g) make sure that painting or other work with flammable substances is not
being carried out at the location where the work is to be done.

Sparks may cause fires

Welding sparks can cause fires, explosions and burns to unprotected skin. Wear
welding gloves and protective clothing when welding. Remove or secure all
flammable materials and substances from the work area. Do not weld closed
containers or tanks that have contained flammable liquids. Such containers or
tanks should be flushed before welding to remove flammable liquids. Do not
weld near flammable gases, vapors or liquids. Fire fighting equipment (fire
blankets and powder or snow extinguishers) should be located near the work
area in a visible and easily accessible location.

Cylinders can explode

Use only approved gas cylinders and a properly functioning regulator. Cylinders
should be transported, stored and positioned upright. Protect cylinders from
heat, tipping and mechanical damage. Keep all parts of gas installation in good
condition: cylinder, hose, fittings, regulator.

Welded materials can cause burns
Never touch welded parts with unprotected body parts. Always wear welding
gloves and pliers when touching or moving welded material.



4. INSTRUCTIONS FOR USE
4.1. GENERAL REMARKS

e  Use the equipment for its intended purpose, observing the safety
regulations and restrictions resulting from the data on the rating plate
(IP degree, duty cycle, supply voltage, etc.). The unit must not be
opened, as this will void the warranty. In addition, exploding naked
parts may cause personal injury.

e The manufacturer is not responsible for technical changes to the unit
or material damage resulting from such changes.

. In case of malfunction contact the service department.

. Do not block the ventilation slots of the unit - position the welding
machine at a distance of 30 cm from surrounding objects.

e Do not hold the welding machine under your arm or close to your
body.

e  The unit must not be installed in rooms with aggressive environment,
high dust and near units with high electromagnetic field emission.

4.2. STORING THE UNIT

e Protect the unit from water and moisture.
e  The welding machine must not be placed on a heated surface.
e  Store the machine in a dry and clean room.

4.3. CONNECTING THE UNIT
4.3.1. ELECTRICAL CONNECTION
e  The unit should be connected by a qualified person. In addition, a
person with the necessary qualifications should check that the
earthing and electrical installation including protection system
complies with safety regulations and is functioning properly.
. Place the unit near the work area.
e Avoid excessively long wires to connect the unit.
e Single-phase welding machines should be connected to an outlet
equipped with a grounding pin.
e welding machines supplied from 3-phase mains are delivered without
a plug, you should obtain one yourself and have it installed by a
qualified person.
CAUTION! THE unit MAY ONLY BE OPERATED IN AN INSTALLATION WITH A
FUNCTIONING FUSE.
4.3.2. GAS CONNECTION



e  Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure
them against falling.

o  The gas connection of the welding machine must be connected to the
gas cylinder or to the gas supply system with a suitable hose and a
regulator with a gas flow control.

Caution! It is not allowed to use network regulators for gas cylinders and
vice versa. Such interchange may result in reducer damage and
personal injury.

e  Economical use of gas prolongs the welding time.

5. DESCRIPTION OF THE UNIT
5.1. MODELS: S-MAG 180 | S-MAG 200

Front view
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10 -

Rear view:

12

13
14

15

Interior view

Welding intensity/voltage display
Welding voltage adjustment knob
Welding current/ wire feed speed adjustment knob
Inductance adjustment knob
Euro connection (MIG torch connection)
Output terminal "+"
Polarity change plug
Welding mode switch
2T/AT mode switch
» 2T - pressing the button on the torch initiates welding of metal and
releasing the button ends the process
» AT - pressing the button on the torch initiates the process of welding
metal, releasing the button does not end the process. Pressing and
releasing the button again completes the metal welding process.
Manual wire feed button



11- Output termina
12 - On/Off button
13- Power cord

14 - Gasinlet connection
15- Fan

16 - Spool holder

17 - Wire feeding unit

v
&

MMA welding mode active

TIG welding mode active

MIG welding mode active

VRD active - provides additional safety for the operator
when the machine is idle

Welding voltage

Fan on

2T mode active

4T mode active

Manual wire feed active

<
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. Wire feed speed adjustment

min

A Welding current

Welding parameters display
L

During welding, the current and voltage displays show the welding current and
voltage, respectively.
The information shown below is displayed in standby mode:

Welding type | Voltage display Current display

MMA Open circuit voltage or VRD Set current value (A)
voltage (V)

TIG Open circuit voltage or VRD Set current value (A)
voltage (V)

MIG Set voltage value (V) Set wire feed value (m/min)

During MIG welding:

¢ when the current control knob is not turned, the current welding current is
displayed,

¢ when the current adjustment knob is turned, the set wire feeding speed is
displayed.

Setting the system parameters

The default welding parameters of this machine can be modified as follows:

1. While the welding machine is off press and hold the 2T/4T mode switch [9], switch
the ON/OFF button [12] to the ON position to turn the welding machine on. As soon
as the display shows "P1", release the 2T/4T [9] button to enter the system setting
adjustment interface.

2. Select the MIG, TIG or MMA system parameters by pressing the welding mode
button [8].

3. Select the parameter to be checked by turning the welding voltage adjustment
knob [2]. Check the parameter value by turning the welding current adjustment knob
[3]. After correction, press the manual wire feed button [10] to save the settings.

4. When the parameter adjustment is complete, press the 2T/4T button [9] to exit the
system setting and enter the normal standby mode.



System setting table:

MIG Mode
Symbol | Function parameter Default | Setting Unit
value range
P1 Restore factory settings (Select "1" to restore 0 0/1 -
factory settings)
P2 Calculating welding time 0.0 0.0~999 Day
P3 Burn-back time after torch release for MIG 200 0~400 ms
P4 Gas flow out time after welding in MIG mode 0.2 0.0~2.0 S
P5 Low wire feed speed (at start of welding, after 2.0 2.0~10.0 m/min
pressing torch trigger in MIG mode) *
P6 Burn-back voltage when the torch trigger is 12.0 10.0~18.0 | V
released in MIG mode
P7 Gas outlet time before welding in MIG mode 5 0~30 0.01S
P8 Circuit breaker for wire feeder peak current 0 0/1 -
P9 Manual wire feed speed* 5.0 2.0~16.0 m/min
*not available for these models
MMA Mode
Symbol | Function parameter Default Setting Unit
value range
P1 Restore factory settings (Select "1" to 0 0/1 -
restore factory settings)
P2 Calculating welding time 0.0 0.0~999 Day
P3 Enable (1) / Disable (0) VRD function in 1 0/1 -
MMA mode
P4 Arc force current in MMA mode (when 50 20~80 A
output voltage is below 14 V)
P5 Arc striking current in MMA mode 60 20~100 A
P6 Arc ignition time in MMA mode 400 300~999 | ms
TIG Mode
Symbol | Function parameter Default Setting Unit
value range
P1 Restore factory settings (Select "1" to restore | 0O 0/1 -
factory settings)
P2 Calculating welding time 0.0 0.0~999 Day
P3 Lift TIG current (the current value when the 28 20~50 A
electrode is in contact with the workpiece)
P4 Gas flow time in TIG welding * 2.0 1.0~10.0 S

*not available for these models




MODEL: S-MAG 350D

5.2.

Front view

Rear view:






Welding wire feeder




19 20 21



1- Handle

2- Control panel

3- Control cable connector
4 - OQutput terminal "+"

5-  Output terminal "-"

6- Power switch

7 - Power cord

8- Fan

9- Wire feed speed adjustment knob
10 - Manual wire feed button
11- Voltage adjustment knob
12 - Torch holder

13 - Euro socket (MIG torch connection)
14 - Wire spool cover

15 - Spool Holder

16 - Wire feeder

17 - Wire feeder side cover

18 - Handle

19 - Gas hose connection

20 - Control cable connection
21- Welding cable connection

Control panel
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A - Welding parameters selection area



M

A1l - Pre-flow time of the gas

A2 - Welding arc current with MMA electrode

A3 - Welding current

A4 - Output current before the end of welding in MIG 4T mode
A5 — Post-flow time of the gas

A6 - Parameter selection button A1-A5

Selection area between adjustment of: current/wire feed speed/welded part
thickness/time display

A
e

B1 - Parameter selection key B2-B4

B2 - Welding current

B3 - Wire feed speed / weld object thickness

B4 —pre-flow time / post-flow time / spot welding time
B5 - Display

B6 - Parameter adjustment knob B2-B4



C- Welding method selection area

F

C1 - DC MIG mode indicator lamp
C2 - DC MMA mode indicator lamp
C3 - Welding method selection button

D - Welding wire type selection area

O Steel
() Steel Flux Core

O CrNi

D1 - Welding wire type selection button
D2 - Solid carbon steel wire

D3 - Steel cored wire

D4 - Stainless steel solid wire

E- Protective gas selection area



O 100%C0:
O 80%Ar20%CO0:
() 97,5%Ar2,5%C0

E1 - Protective gas selection button
E2 - Pure CO2

E3 - Mixed : 80%Ar +20% CO2

E4 - Mixed : 97.5%Ar + 2.5% CO2

F - Welding wire thickness selection area

O @0,
O ol0
O ¢l.2

F1 - Welding wire thickness selection button

F2 - 0.8 : carbon steel

F3-@1.0 : carbon steel, carbon steel with flux core
F4 - (1.2 : carbon steel, carbon steel with flux core

G - MIG mode selection area



G1 - MIG welding mode selection button

G2 - Spot welding - Pressing the button on the torch initiates the process of
welding metal, the process will end automatically after a set time, releasing
the button forces the process to end.

G3 - 2T - Pressing the button on the torch initiates welding of metal and
releasing the button ends the process

G4 - 4T - Pressing the button on the torch initiates the process of welding
metal, releasing the button does not end the process. Pressing and releasing
the button again completes the metal welding process.

G5 - Repeat (the operation of this mode is described in the figure below)
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within 2 seconds
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Output voltage ‘
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Slow wire feed i | Ant-stick operating time
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Wire feed —— - & B
} _Crater current !

Welding current

H -

Welding  Crater Crater Crater

Wire feed button and indicator light

Gas detection button and indicator light

Pressing causes gas to flow out; gas will stop flowing out automatically after
20 seconds. Pressing the button again within 20 seconds, will stop the gas
flow.

Button and indicator light for "synergic/separate" mode. - Lighting of the
lamp indicates that the "synergic" mode is on.

Synergic - In this mode, after setting the current/wire feed speed/workpiece
thickness, the system will automatically adjust the welding voltage.
Separate - In this mode, the current/wire feed speed/workpiece thickness
adjustment is not related to the voltage adjustment and requires a separate
setting.

Voltage/ Arc force (MIG/MMA)/ parameter set selection area.

ARC FORCE - this function enables adjustment of the welding arc
dynamics. Reducing the value of the function produces a soft arc and
a smaller depth of penetration, while increasing the value of the
function produces a deeper penetration and the possibility of short
arc welding.
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K1 - Parameter selection button
K2 - Voltage display indicator light
K3 - ARC FORCE display indicator light
K4 - Parameter set number display indicator lamp (set numbering in the
range of 0 ~ 19). The parameter set contains all the settings of the unit that
can be adjusted using the control panel. Each adjustment will be
automatically saved to the current parameter set. When the machine is
restarted, the last parameter set will be active.
K5 - Display
K6 - Parameter adjustment knob K2-K4

L- Malfunction indicator light

5.3. MIG/MAG HOLDER DESIGN
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B- Gas distributor
C- Current nozzle



D-
E -

6.

Tip adapter
Torch neck

CONNECTING THE WIRES

S-MAG 180 | S-MAG 200
MMA WELDING MODE (S-MAG 180 | S-MAG 200)

1)

2)

3)

4)
5)

Connect the welding cable to the connection marked with "+" and
twist the cable plug to secure the connection.

Connect the ground wire to the connection marked with "-" and twist
the wire connector to secure the connection.

ACAUTION! Cable polarity may vary! All polarity information should
be described on the package provided by the electrode manufacturer!
Connect the power cord and turn on the power.

Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are
completed, welding can begin.



A-
B -
C-
D -

Power supply

Ground wire
Workpiece

MMA electrode holder

TIG WELDING MODE (S-MAG 180 | S-MAG 200)

1)
2)
3)

4)

Connect the ground cable to the connection marked with "+" and
twist the cable plug to secure the connection.

Connect the welding cable to the connection marked with "-" and
twist the cable plug to secure the connection.

Connect the gas line from the cylinder to the TIG torch (the cylinder
should be equipped with a suitable pressure regulator).

Connect the power cord and turn on the power.



5) Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are
completed, welding can begin.

A - Power supply

B - Gas cylinder

C- Pressure regulator
D - TIG-handle cable
E- Workpiece

F- Ground wire

MIG/MAG WELDING (S-MAG 180 | S-MAG 200)

1. Insert the welding gun plug into the Euro output socket on the front
panel of the machine and tighten it.



Connect a cylinder equipped with a pressure regulator to the gas inlet
on the rear panel of the machine with a gas hose.

Insert the ground wire plug into the terminal marked "-" on the front
panel of the welding machine and tighten it clockwise.

Insert the polarity change plug into the terminal marked "+" on the
welding machine's front panel and tighten it clockwise.

Install the welding wire spool on the spool holder.

Make sure that the groove size on the drive reel matches the size of
the current tip of the welding torch and the size of the wire to be
used.

Release the wire feeder pressure arm to pull the wire through the
guide tube into the drive roll groove and into the joint guide.

Adjust the pressure arm, making sure that the wire does not move.
Too much pressure will lead to deformation of the wire.

CAUTION! Getting the wire out of the burner requires applying
power to the unit. Do not touch any grounded objects with the
burner, otherwise an electric arc may occur.

Turn on the machine and press the manual wire feed button to pull
the wire out of the torch tip.



A - Power supply

B- Gas cylinder

C- Pressure regulator
D - Ground wire

E- Workpiece

F- MIG torch holder

G - Polarity change plug

SELF-CONSUMING WELDING (WITHOUT GAS) (S-MAG 180 | S-MAG 200)
1. Insert the welding gun plug into the Euro output socket on the front
panel of the machine and tighten it.
2. Insert the ground wire plug into the terminal marked "+" on the
welding machine's front panel and tighten it clockwise.



3. Insert the polarity change plug into the terminal marked "-" on the
welding machine's front panel and tighten it clockwise.

4. Mount the spool of (self shielded/FLUX) welding wire on the spool
holder.

5. Make sure that the groove size on the drive roller matches the size of
the welding torch current tip and the size of the wire to be used:

6. Release the wire feeder pressure arm to pull the wire through the
guide tube into the drive roll groove and into the joint guide.

7. Adjust the pressure arm, making sure that the wire does not move.
Too much pressure will lead to deformation of the wire.
CAUTION! Getting the wire out of the burner requires applying
power to the unit. Do not touch any grounded objects with the
burner, otherwise an electric arc may occur.

8. Turn on the machine and press the wire eject button to pull the wire
out of the torch tip.

A - Power supply
B - Polarity change plug



C- Ground wire
D - Workpiece
E- MIG torch holder

S-MAG 350D

CAUTION!
- Connection to the electrical system should be made by a qualified electrician
- The electrical system should be equipped with a 60A fuse

MMA WELDING MODE (S-MAG 350D):
1) Connect the welding cable to the connection marked with "+" and
twist the cable plug to secure the connection.
2) Connect the ground wire to the connection marked with "-" and twist
the wire connector to secure the connection.

3) ACAUTION! Cable polarity may vary! All polarity information should
be described on the package provided by the electrode manufacturer!

4) Connect the unit to the power supply.

5) Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are
completed, welding can begin.



E - Power supply

F- Ground wire

G - Workpiece

H - MMA electrode holder

MIG/MAG WELDING (S-MAG 350D)
CAUTION! The power supply should be turned off when connecting the wires to the



device.

- Connect the plug of the ground wire to the negative (-) output terminal of the
welding machine.

- Connect the plug of the welding cable contained in the cable harness to the
positive (+) output terminal of the welding machine. Connect the other end of
the welding cable to the wire feeder.

- Connect the control wire contained in the cable bundle to the center terminal
of the welding machine. Connect the other end of the control wire to the wire
feeder.

- Connect the gas hose to the shielding gas cylinder (the cylinder should be
equipped with a pressure regulator). Connect the other end of the gas hose to
the gas connection on the wire feeder.

- Connect the MIG/MAG welding handle to the Euro connector on the front
panel of the wire feeder.

- Connect the ground terminal to the workpiece.

- Turn on the power supply.
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A - Power supply

B - Pressure regulator

C - Gas cylinder

D - Welding wire feeder
E - MIG torch

F - Workpiece

G - Ground terminal

SELF-CONSUMING WELDING (WITHOUT GAS) (S-MAG 350D)

CAUTION! The power supply should be turned off when connecting the wires to the
device.

- Connect the ground wire plug to the positive (+) output terminal of the
welding machine.



- Connect the plug of the welding cable contained in the cable harness to the
negative (-) output terminal of the welding machine. Connect the other end of
the welding cable to the wire feeder.

- Connect the control wire contained in the cable bundle to the center terminal
of the welding machine. Connect the other end of the control wire to the wire
feeder.

- Connect the MIG/MAG welding handle to the Euro connector on the front
panel of the wire feeder.

- Connect the ground terminal to the workpiece.

- Turn on the power supply.



WELDING WIRE INSTALLATION (S-MAG 350D)

CAUTION: Make sure the machine is disconnected from the power supply
before installing the welding wire.

1) Open the side cover of the wire feeder

2) Install the welding wire spool on the spool holder.

3) Pull both pressure adjustment knobs (A) to release the pressure
rollers (B) and move them away from the drive rollers (E).



A -

C-
D-

F-

4)

5)
6)

7)

ol e

Clamping force adjustment knob
Pressure roller arm

Output guide

Drive roller fixing knob

Drive roller

Input guide

Unscrew the drive roller fixing knob (D) and make sure that the drive
roller size (E) is suitable for the wire to be mounted (replace with
another drive roller if necessary). Re-tighten the drive roller fixing
knob (D).

Disconnect the end of the wire from the spool. Maintain wire tension
to prevent the spool from unwinding.

Cut off the bent part of the wire and straighten the initial 10 cm of the
wire.

Thread the wire through the feeder input guide (F), over the drive
roller (E), feed the wire through the center tube and slide it into the
feeder output guide (C).



8) Close the pressure roller arms (B) and lock them with the pressure
adjustment knobs (A).

9) Turn the knob (g) to adjust the pressure on the pressure roller (h).
Make sure that the wire does not move. Too little pressure will cause
the wire to slide on the rollers, and too much pressure will lead to
deformation of the wire. Once this step is completed, you can let go of
the welding wire as its tension will be maintained by the wire feeder.

10) Remove the current tip and nozzle from the burner.

CAUTION! Getting the wire out of the burner requires applying
power to the unit. Do not touch any grounded objects with the
burner, otherwise an electric arc may occur.

11) Connect the welding machine to the power supply and turn the
ON/OFF switch located on the back panel of the welding machine to
the ON position to turn the machine on.

12) Position the burner cable so that it has as few kinks as possible (this
will make it easier to eject the welding wire).

13) Press the burner button to eject the wire from the burner tip (do not
point the burner tip toward your body or anyone else's). Release the
burner button when the wire ejects from the burner tip.

14) Turn off the welding machine and disconnect it from the power
supply.

CAUTION! Make sure the machine is turned off and unplugged from
the power supply before performing the following steps.

15) Install the wire end.

16) Cut the wire tip so that it protrudes only 10-15 mm from the burner.

17) If a wire requiring shielding gas has been installed, install a gas nozzle.
If a self shielding wire (FLUX) is installed, the installation of a gas
nozzle is not required.

/. DISPOSAL OF PACKAGING

Please keep all packaging material (cardboard, plastic strips and polystyrene
foam) to ensure that the unit is protected during shipment, should it become
necessary to send it to a service center!

8. TRANSPORT AND STORAGE

When transporting the unit, protect it from shocks and tipping over, and do
not place it "upside down". Store the unit in a well-ventilated room where dry
air is present and corrosive gases are not present.



9. CLEANING AND MAINTENANCE

¢ Pull the mains plug before each cleaning and when the unit is not in use and
cool the unit completely.

¢ Use only non-corrosive cleaning agents for cleaning the surfaces.

¢ Do not spray the unit with a stream of water or immerse it in water.

¢ Make sure that no water enters through the ventilation openings in the
casing.

¢ Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

e After each cleaning, all the parts should be dried well before the unit is used
again.

e Store the unit in a dry and cool place protected from moisture

and direct sunlight.

e Remove dust regularly with dry and clean compressed air.

10. REGULAR INSPECTION OF THE UNIT

Check the unit regularly for damage. If this is the case, stop using the unit.
Please contact your dealer immediately for repair.

What should | do if a problem occurs?

Please contact your dealer and have the following information ready:

¢ Invoice number and serial number (the serial number is indicated on the
rating plate).

e Potentially a photo of the defective part.

The service technician will be able to better determine what the problem is if
you describe it as precisely as possible. faults! The more detailed you are, the
faster they can help you!

CAUTION! Never open the unit without consulting customer service. This can
lead to loss of warranty!



SYMBOLE

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlegajacy recyklingowi.

Produkt spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajgcg cate ciato.

Uwaga! Zatéz rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosuj obuwie ochronne.

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
wydobywajg sie gazy i opary spawalnicze. Wdychanie tych substancji
moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.
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Nalezy stosowa¢ maske spawalniczg z odpowiednim stopniem
zaciemnienia filtra.




UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego

Nie wolno dotyka¢ czesci pod napieciem

D

UWAGA! llustracje w niniejszej instrukcji obstugi maja charakter
pogladowy i w niektérych szczegétach moga rézni¢ sie od
rzeczywistego wygladu produktu.

1. DANE TECHNICZNE

Opis parametru Wartos¢ parametru
Nazwa produktu Spawarka MIG MAG Spawarka MIG MAG
Model S-MAG 180 S-MAG 200
Rodzaj spawania MIG / TIG lift / MMA MIG / TIG lift / MMA
Znamionowe napiecie wejsciowe
1/ czestotliwozc,e[HZ] J ~230V / 50Hz ~230V / 50Hz
Znamionowy cykl pracy [%] 25% 20%
MIG: 30 ~ 180 MIG: 30 ~ 200
Zakres prgdu spawania [A] TIG: 20~ 180 TIG: 20~ 200
MMA: 20 ~ 160 MMA: 20 ~ 180
Prad spawania w cyklu pracy 20% MIG: 200
(A] - TIG: 200
MMA: 180
Prad spawania w cyklu pracy 25% MIG: 180
Al TIG: 180 -
MMA: 160
. MIG: 116 MIG: 115
[P,;?d spawania w cyklu pracy 60% T1G: 116 TIG: 115
MMA: 103 MMA: 103
. MIG: 90 MIG: 89
FAr]ad spawania w cyklu pracy 100% TIG: 90 TIG: 89
MMA: 80 MMA: 80
MIG: 64 MIG: 64
Napiecie biegu jatowego [V] TIG: 15,5 TIG: 15,5
MMA: 64 MMA: 64




MIG:4.0 MIG: 3.82
Moc wejsciowa [kVA] TIG:4 TIG: 3.1
MMA:4.17 MMA: 4.36
MIG: 8.2 MIG:8.97
Maksymalna moc wejsciowa [kVA] TIG: 6.9 TIG:7.2
MMA: 8.2 MMA:8.99
Wspodtczynnik mocy 0,61 0,61
I[\r:lqarlsymalna Srednica szpuli drutu 200 200
Srednica drutu [mm] 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0
Chtodzenie AF AF
Chtodzenie palnika Chtodzenie gazem Chtodzenie gazem
Sprawnosé [%] 82 80
Klasa izolacji H H
Klasa ochrony IP IP21S IP21S
Zgodnosé z norma EN60974-1 EN60974-1
2T /4T tak tak
Anti Stick tak tak
Arc Force tak tak
Hot Start tak tak

Opis parametru

Wartos¢ parametru

Nazwa produktu

Spawarka MIG MAG

Model S-MAG 350D
Rodzaj spawania MIG / MMA
Znamionowe napiecie wejsciowe o
[V] / czestotliwos¢ [Hz] 400V / 50Hz
Znamionowy cykl pracy [%] 50

. MMA: 30 - 350
Zakres prgdu spawania [A] MIG: 50 - 350
Prad spawania w cyklu pracy 50% MMA: 350
[A] MIG: 350
Prad spawania w cyklu pracy 60% MMA:313
(A] MIG: 319
Prad spawania w cyklu pracy 100% MMA: 247
[A] MIG: 247

MMA: 71

Napiecie biegu jatowego [V]

MIG: 71




Moc wejsciowa [kVA]

MMA: 9,5

[mm]

MIG: 8,6
- MMA: 14,5
Maksymalna moc wejsciowa [kVA] MIG: 13,7
Wspodtczynnik mocy 0,9
Maksymalna srednica szpuli drutu 300

Srednica drutu [mm]

0.8/1.0/1.2/1.6

Chtodzenie AF
Chtodzenie palnika Chtodzenie gazem
Sprawnos¢ [%] 85

Klasa izolacji F

Klasa ochrony IP IP21S
Zgodnosé z normg EN-60974-1
27/4T7 tak

Anti Stick tak

Arc Force tak

Hot Start tak

2. Ogdlny opis

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

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

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



3. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

AUWAGA! Przeczytaé wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczeristwa
oraz wszystkie instrukcje. Niezastosowanie sie do ostrzezen i instrukcji
moze spowodowaé porazenie pragdem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata
lub $mier¢.

3.1. UWAGI OGOLNE

a)

Nalezy zadba¢ o bezpieczenstwo wtasne i oséb postronnych zapoznajac
sie i postepujac doktadnie z wytycznymi zawartymi w instrukcji
urzadzenia.

b) Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy urzgdzenia wolno
dopuszczaé wytgcznie osoby wykwalifikowane.

c) Urzadzenia nie wolno uzywac niezgodnie z przeznaczeniem.

3.2. PRZYGOTOWANIE MIEJSCA PRACY DO SPAWANIA

SPAWANIE MOZE WYWOLAC POZAR LUB EKSPLOZJE.

a) Nalezy przestrzegac przepiséw bezpieczenistwa i higieny pracy
dotyczacych prac spawalniczych oraz wyposazy¢ stanowisko pracy w
odpowiednig gasnice.

b) Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze dojs¢ do
zaptonu materiatow fatwopalnych.

c) Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine
wybuchowg palnych gazéw, par, mgiet lub pytéw z powietrzem.

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

e) Nalezy zastosowac srodki bezpieczenstwa przed snopem iskier oraz
rozzarzonymi czgsteczkami metalu.

f)  Nalezy zwrdci¢ uwage na to, ze iskry lub gorgce odpryski metalu moga
przedostac sie przez szczeliny lub otwory w nakryciach, ostonach lub
parawanach ochronnych.

g) Nie wolno spawac zbiornikdw lub beczek, ktére zawierajg lub
zawieraty substancje tatwopalne. Nie wolno spawac réwniez w ich
poblizu.

h) Nie wolno spawac zbiornikéw pod cisnieniem, przewoddw instalacji

i)
j)

cisnieniowej lub zasobnikdéw cisnieniowych.
Zawsze nalezy zadbad o wystarczajgcyg wentylacje.
Przed przystgpieniem do spawania przyja¢ stabilng pozycje.



3.3. SRODKI OCHRONY OSOBISTEJ

Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok lub skére

ciata.

a) Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie czystg, niezaolejong odziez
ochronng wykonang z materiatu niepalnego oraz nieprzewodzgcego
(skéra, gruba bawetna), rekawice skdrzane, wysokie buty oraz kaptur
ochronny.

b) Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozby¢ sie przedmiotéw
tatwopalnych lub wybuchowych takich jak zapalniczki na propan butan
czy zapafki.

c) Nalezy stosowac ochrone twarzy (hetm lub ostone) i oczu z filtrem o
stopniu zaciemnienia dobranym do wzroku spawacza i natezenia
pradu spawania. Standardy bezpieczeAstwa proponujg zabarwienie nr
9 (minimalnie nr 8) dla kazdego natezenia pragdu ponizej 300 A. Nizsze
zabarwienie ostony mozna stosowac, jezeli fuk zakrywa przedmiot
obrabiany.

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

e) Nalezy stosowac ostony miejsca pracy w celu ochrony innych oséb
przed oslepiajgcym promieniowaniem swietlnym lub odpryskami.

f)  Nalezy zawsze nosi¢ zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu w celu
ochrony przed nadmiernym hatasem oraz w celu unikniecia
przedostania sie odpryskéw do uszu.

g) Osoby postronne nalezy ostrzec przez patrzeniem na tuk elektryczny.

3.4, OCHRONA PRZED PORAZENIEM

Porazenie prgdem elektrycznym moze by¢ Smiertelne.

a) Kabel zasilajacy nalezy podtgczy¢ do najblizej potozonego gniazda i
utozy¢ w sposdb praktyczny i bezpieczny. Nalezy unikac¢ niedbatego
roztfozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtfozu, co moze
doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru.

b) Zetkniecie sie z elektrycznie natadowanymi elementami moze
spowodowac porazenie elektryczne lub ciezkie poparzenie.

c) tuk elektryczny oraz obszar roboczy sg podczas przeptywu pradu
natadowane elektrycznie.

d) Obwadd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pragdowy urzadzenia
znajduja sie réwniez pod napieciem przy wtgczonym zasilaniu.

e) Nie wolno dotykac¢ elementdw znajdujacych sie pod napieciem
elektrycznym.



f)
g)
h)
i)
)

k)

s)

t)

Nalezy nosié suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz
odziez ochronna.

Nalezy stosowaé maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na
podtodze, ktére sg wystarczajgco duze, zeby nie dopuscié¢ do kontaktu
ciata z przedmiotem lub podtoga.

Nie wolno dotykac fuku elektrycznego.

Przed obstugg, czyszczeniem lub wymiang elektrody nalezy wytgczy¢
doptyw pradu elektrycznego.

Nalezy upewnic sie, czy kabel uziemienia jest wtasciwie podtgczony
oraz czy wtyk jest wtasciwie potgczony z uziemionym gniazdem.
Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia urzgdzenia moze spowodowac
zagrozenie zycia lub zdrowia.

Nalezy regularnie sprawdzac kable pragdowe pod katem uszkodzen lub
braku izolacji. Kabel uszkodzony nalezy wymienic¢. Niedbata naprawa
izolacji moze spowodowac Smier¢ lub utrate zdrowia.

Urzadzenie nalezy wytaczy¢, jezeli nie jest uzytkowane.

Kabla nie wolno zawija¢ wokét ciata.

Przedmiot spawany nalezy wtasciwie uziemic.

Wolno stosowad wytgcznie wyposazenie w dobrym stanie.
Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawié lub wymienic.
Podczas pracy na wysokosciach nalezy uzywac paséw bezpieczenstwa.
Wszystkie elementy wyposazenia oraz bezpieczenstwa powinny by¢
przechowywane w jednym miejscu.

W chwili zatgczenia wyzwalacza koncéwke uchwytu nalezy trzymacd z
dala od ciata.

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

Wytaczenie funkcji VRD moze zwiekszy¢ ryzyko porazenia pragdem
elektrycznym (dotyczy modeli ktore posiadajg funkcje VRD).

Po odt3aczeniu kabla zasilajacego urzadzenie moze byc jeszcze pod
napieciem.

Po wytgczeniu urzadzenia oraz odtgczeniu kabla napieciowego nalezy
sprawdzi¢ napiecie na kondensatorze wejsciowym i upewnic sie, ze wartos¢
napiecia jest réwna zeru, w przeciwnym przypadku nie wolno dotykaé
elementow urzadzenia.

3.5.

GAZY | DYMY



Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzié do
$mierci!

a)
b)

c)

d)

3.6.
NIEBEZPIECZNYCH POZAROWO

Nalezy zawsze zachowac¢ odstep od wylotu gazu.

Podczas spawania nalezy zwrdci¢ uwage na wymiane powietrza,
unikajac wdychania gazu.

Nalezy usung¢ z powierzchni detali spawanych substancje chemiczne
(smary, rozpuszczalniki), gdyz pod wptywem temperatury spalajg sie,
wydzielajac trujgce dymy.

Spawanie detali ocynkowanych jest dozwolone tylko przy zapewnieniu
wydajnych odciggdw wraz z filtracjg oraz doptywu czystego powietrza.
Opary cynku sg bardzo toksyczne, objawem zatrucia jest tzw. gorgczka
cynkowa.

WYTYCZNE ZABEZPIECZENIA PRAC

Przygotowanie budynku i pomieszczen do prowadzenia prac
niebezpiecznych pozarowo polega na:

a)
b)

c)

d)

e)

f)

g)

oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie bedg wykonywane prace z
wszelkich materiatdw palnych i zanieczyszczen;

odsunieciu na bezpieczng odlegtos¢ wszelkich przedmiotéw palnych i
niepalnych w opakowaniach palnych;

zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskéw spawalniczych
materiatow, ktdrych usuniecie nie jest mozliwe, poprzez ostoniecie ich
np. arkuszami blachy, ptytami gipsowymi itp.;

sprawdzeniu, czy znajdujace sie w sasiednich pomieszczeniach
materiaty lub przedmioty podatne na zapalenie nie wymagajg
zastosowania lokalnych zabezpieczen;

uszczelnieniu materiatami niepalnymi wszelkich przelotowych otworéw
instalacyjnych, wentylacyjnych itp., znajdujacych sie w poblizu miejsca
prowadzenia prac;

zabezpieczeniu przed rozpryskami spawalniczymi lub uszkodzeniami
mechanicznymi  przewoddéw  elektrycznych,  gazowych  oraz
instalacyjnych z palng izolacjg, o ile znajdujg sie w zasiegu zagrozenia
spowodowanego pracami pozarowo niebezpiecznymi;

sprawdzeniu, czy w miejscu planowanych prac nie prowadzono tego
dnia prac malarskich lub innych przy uzyciu substancji tatwo zapalnych.

Iskry moga spowodowa¢ pozar



Iskry powstajace podczas spawania mogg powodowaé pozar, wybuch i
oparzenia nieostoniete]j skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwa¢ lub zabezpieczaé wszelkie tatwopalne
materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawaé¢ zamknietych
pojemnikéw lub zbiornikdw, w ktérych znajdowaty sie fatwopalne ciecze.
Pojemniki lub zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usuniecia tatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu fatwopalnych gazow,
opardéw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe
lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w
widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

Butla moze wybuchng¢

Stosowac tylko atestowane butle na gaz i poprawnie dziatajacy reduktor. Butla
powinna by¢ transportowana i przechowywana oraz ustawiana w pozycji
pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem Zrédet ciepta, przewrdceniem i
uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie wszystkie
elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

Spawane materialy moga poparzy¢

Nigdy nie dotyka¢ spawanych elementéw niezabezpieczonymi cze$ciami ciata.
Podczas dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze
stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

4. ZASADY UZYTKOWANIA
4.1. UWAGI OGOLNE

e Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z
zachowaniem przepiséw BHP oraz obostrzen wynikajgcych z danych
zawartych na tabliczce znamionowej (stopien IP, cykl pracy, napiecie
zasilania itp.). Urzadzenia nie wolno otwiera¢, poniewaz spowoduje to
utrate gwarancji, ponadto eksplodujgce nieostoniete czesci mogg
spowodowac uszkodzenia ciata.

e  Producent nie ponosi odpowiedzialnosci 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 zastaniaé szczelin wentylacyjnych urzadzenia — nalezy
ustawic¢ spawarke w odlegtosci 30 cm od otaczajgcych przedmiotdéw.

e  Spawarki nie wolno trzymac pod ramieniem lub blisko ciata.

e  Urzadzenia nie wolno instalowa¢ w pomieszczeniach o agresywnym
srodowisku, duzym zapyleniu oraz w poblizu urzadzen o duzej emisji
pola elektromagnetycznego.

4.2. PRZECHOWYWANIE URZADZENIA

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

4.3. PODtACZENIE URZADZENIA
4.3.1. PODtACZENIE PRADU

e  Podtgczenia urzagdzenia powinna dokonac¢ osoba wykwalifikowana.
Ponadto osoba z niezbednymi kwalifikacjami powinna sprawdzié, czy
uziemienie oraz instalacja elektryczna wraz z uktadem zabezpieczenia
jest zgodna z przepisami bezpieczenstwa i funkcjonuje prawidtowo.

e  Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.

o Nalezy unika¢ zbyt dtugich przewoddw do podtgczenia urzadzenia.

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

e  Spawarki zasilane z sieci 3-fazowej sg dostarczane bez wtyczki, nalezy
we wiasnym zakresie zaopatrzyc sie w takg wtyczke, a montaz zlecié
wykwalifikowanej osobie.

UWAGA! URZADZENIE WOLNO EKSPLOATOWAC WYLACZNIE DO INSTALACII
ZE SPRAWNYM BEZPIECZNIKIEM.
4.3.2. PODACZENIE GAZU

e  Butle z gazem nalezy ustawi¢ z dala od przedmiotu spawanego i
zabezpieczy¢ przed upadkiem.

e  Ziacze gazowe spawarki nalezy potaczy¢ z butlg lub instalacjg gazowg
za pomocg odpowiedniego weza oraz reduktora z regulacjg przeptywu
gazu.

Uwaga! Niedopuszczalne jest stosowanie reduktordw sieciowych do
butli i odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowac zniszczeniem
reduktora i uszkodzeniami ciata.

e  Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania.



5. OPIS URZADZENIA
5.1. MODELE: S-MAG 180 | S-MAG 200

Widok z przodu
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Widok wnetrza

16 17

1- Wyswietlacz natezenia/ napiecia
2 - Pokretto regulacji napiecia spawania



3-  Pokretto regulacji pradu spawania/ predkosci podawania drutu

4 -  Pokretto regulacji induktancji

5-  Przytacze Euro (przytacze palnika MIG)

6-  Zacisk wyjsciowy ,,+”

7 - Wtyk zmiany polaryzacji

8 -  Przetgcznik trybu spawania

9-  Przetgcznik trybu 2T/4T

» 2T - nacisniecie przycisku na palniku inicjuje proces spawania metalu
a zwolnienie przycisku konczy proces
» 4T - nacisniecie przycisku na palniku inicjuje proces spawania

metalu, zwolnienie przycisku nie konczy procesu. Kolejne nacisniecie
i zwolnienie przycisku konczg proces spawania metalu.

10- Przycisk recznego posuwu drutu

11- Zacisk wyjsciowy ,-”

12 - Przycisk ON/OFF (wtgcz/wytgcz)

13 - Kabel zasilajacy

14 - Przytacze wlotowe gazu

15- Wentylator

16 - Uchwyt na szpule

17 - Jednostka podajaca drut

'-"-'.'-' V4T'-"-'.'-' A
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4': VRDZT i

Tryb spawania MMA aktywny

Tryb spawania TIG aktywny

Tryb spawania MIG aktywny

VRD aktywne - zapewnia dodatkowe bezpieczenstwo
operatorowi, gdy urzadzenie jest na biegu jatowym




V Napiecie spawania

Wentylator wtaczony

I Tryb 2T wigczony

SN
-]

Tryb 4T wigczony

Reczny posuw drutu aktywny

=

Regulacja predkosci podawania drutu

3-
=

Prad spawania

>

Wyswietlacz wartosci parametréw spawania

W trakcie spawania wyswietlacze pradu i napiecia pokazuja odpowiednio prad i
napiecie spawania.
Ponizej pokazane informacje wyswietlajg sie w trybie czuwania:

Typ spawania | Wyswietlacz napiecia Wyswietlacz natezenia

MMA Napiecie obiegu otwartego Ustawiona wartos$¢ pradu (A)
lub napiecie VRD (V)

TIG Napiecie obiegu otwartego Ustawiona wartos$¢ pradu (A)
lub napiecie VRD (V)

MIG Ustawiona warto$¢ napiecia Ustawiona wartos¢
(V) podawania drutu (m/min)

W trakcie spawania metodg MIG:

¢ gdy pokretto regulacji prgdu nie jest obracane, wyswietlany jest aktualny prad
spawania,

¢ gdy pokretto regulacji pradu jest obracane, wyswietlana jest nastawiona
predkos$¢ podawania drutu.



Ustawianie parametrow systemowych

DomysIne parametry spawania tej maszyny mozna modyfikowa¢ w nastepujgcy
sposob:

1. Gdy spawarka jest wytgczona nacisngc i trzymac przetgcznik trybu 2T/4T [9],
przetgczyé przycisk ON/OFF [12] do pozycji ON, aby wigczyé spawarke. Gdy tylko
wyswietlacz pokaze ,,P1”, zwolni¢ przycisk 2T/4T [9], aby przej$¢ do interfejsu regulacji
ustawien systemowych.

2. Wybrac parametry systemu MIG, TIG lub MMA, naciskajgc przycisk trybu spawania
[8].

3. Wybrac¢ parametr do sprawdzenia, obracajac pokretto regulacji napiecia spawania
[2]. Sprawdzi¢ wartos¢ parametru, obracajgc pokretto regulacji pradu spawania [3]. Po
korekcie nacisng¢ przycisk recznego posuwu drutu [10], aby zapisa¢ ustawienia.

4. Po zakonczeniu regulacji parametréw nacisngé przycisk 2T/4T [9], aby wyjs$¢ z
ustawiania parametréw systemu i przejs¢ do normalnego trybu czuwania.

Tabela ustawien systemowych:

Tryb MIG
Symbol | Parametr funkcji Wartosc Zakres Jednostka
domysina | ustawien
P1 Przywracanie ustawien fabrycznych (wybraé | 0 0/1 -
,1”, aby przywréci¢ ustawienia fabryczne)
P2 Obliczanie czasu spawania 0.0 0.0~999 Dzien
P3 Czas dziatania funkcji burn-back po 200 0~400 ms
zwolnieniu spustu palnika przy MIG
P4 Czas wyptywu gazu po spawaniu w trybie 0.2 0.0~2.0 S
MIG
P5 Niska predkos¢ podawania drutu (na 2.0 2.0~10.0 m/min
poczatku spawania, po nacisnieciu spustu
palnika w trybie MIG) *
P6 Napiecie w funkcji burn-back po zwolnieniu 12.0 10.0~18.0 | V
spustu palnika w trybie MIG
P7 Czas wyptywu gazu przed spawaniem w 5 0~30 0.01S
trybie MIG
P8 Whytacznik ochronny dla pradu szczytowego | 0 0/1 -
podajnika drutu
P9 Predko$¢ recznego posuwu drutu* 5.0 2.0~16.0 m/min
*niedostepne dla tych modeli
Tryb MMA
Symbol | Parametr funkgcji Wartos¢ Zakres Jednostka
domysina | ustawien
P1 Przywracanie ustawien fabrycznych (wybra¢ | 0 0/1 -
,1”, aby przywrdci¢ ustawienia fabryczne)




P2 Obliczanie czasu spawania 0.0 0.0~999 Dzien
P3 Wigczenie (1) / wytaczenie (0) funkcji VRDw | 1 0/1 -
trybie MMA
P4 Natezenie pradu funkcji Arc force w trybie 50 20~80 A
MMA (gdy napiecie wyjsciowe jest ponizej
14 V)
P5 Prad zajarzenia tfuku w trybie MMA 60 20~100 A
P6 Czas zajarzenia tuku w trybie MMA 400 300~999 | ms
Tryb TIG
Symbol | Parametr funkcji Wartos¢ Zakres Jednostka
domysina | ustawien
P1 Przywracanie ustawien fabrycznych (wybra¢ | 0 0/1 -
,1”, aby przywréci¢ ustawienia fabryczne)
P2 Obliczanie czasu spawania 0.0 0.0~999 Dzien
P3 Prad w trybie Lift TIG (wartos¢ pradu w 28 20~50 A
trakcie zwarcia elektrody z przedmiotem
obrabianym)
P4 Czas wyptywu gazu spawaniu w trybie TIG * 2.0 1.0~10.0 S

*niedostepne dla tych modeli

5.2.

MODEL: S-MAG 350D

Widok z przodu
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Podajnik drutu spawalniczego




19 20 21



1-
2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-
9-
10-
11-
12 -
13-
14 -
15 -
16 -
17 -
18 -
19 -
20 -
21-

Uchwyt

Panel sterowania

Zfacze przewodu sterujgcego
Zacisk wyjsciowy ,,+”

Zacisk wyjsciowy ,,-"

Wytgcznik zasilania

Kabel zasilajgcy

Wentylator

Pokretto regulacji predkosci podawania drutu
Przycisk recznego posuwu drutu
Pokretto regulacji napiecia

Uchwyt na palnik

Gniazdo Euro (przytacze palnika MIG)
Ostona szpuli drutu

Uchwyt szpuli

Podajnik drutu

Pokrywa boczna podajnika drutu
Uchwyt

Przytacze weza gazowego
Przytacze przewodu sterujgcego
Przytgcze przewodu spawalniczego

Panel sterowania
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A - Obszar wyboru parametréw spawania



M

Al — Czas wstepnego wyptywu gazu

A2 — Prad zajarzenia tuku spawalniczego elektrodg MMA

A3 — Prad spawania

A4 — Prad wyjsciowy przed zakoriczeniem spawania w trybie MIG 4T
A5 — Czas koncowego wyptywu gazu

A6 — Przycisk wyboru parametrow A1-A5

Obszar wyboru pomiedzy regulacja: pradu/predkoscig podawania
drutu/gruboscig spawanego przedmiotu/ wyswietlaniem czasu

A
e

B1 - Klawisz wyboru parametréw B2-B4

B2 - Prad spawania

B3 - Predkos¢ podawania drutu / grubos$¢ przedmiotu spawanego

B4 - Czas wstepnego wyptywu gazu / czas wyptywu gazu po zakonczeniu
spawania/ czas spawania punktowego

B5 - Wyswietlacz



C-

E-

B6 - Pokretto regulacji parametrow B2-B4

Obszar wyboru metody spawania

?:

C1 - Lampka kontrolna trybu DC MIG
C2 — Lampka kontrolna trybu DC MMA
C3 - Przycisk wyboru metody spawania

Obszar wyboru typu drutu spawalniczego

O Steel
() Steel Flux Core

O CrNi

D1 — Przycisk wyboru typu drutu
D2 — Drut lity ze stali weglowej
D3 — Stalowy drut rdzeniowy

D4 — Drut lity ze stali nierdzewne;j

Obszar wyboru gazu ochronnego



O 100%C0:
O 80%Ar20%CO0:
() 97,5%Ar2,5%C0

E1 — Przycisk wyboru gazu ochronnego
E2 — Czyste CO2

E3 —Zmieszany : 80%Ar + 20% CO2
E4 — Zmieszany : 97.5%Ar + 2.5% CO2

F - Obszar wyboru grubosci drutu spawalniczego

O @0,
O ol0
O ¢l.2

F1 — Przycisk wyboru grubosci drutu spawalniczego

F2 - (0.8 : stal weglowa

F3 - 1.0 : stal weglowa, stal weglowa z rdzeniem topnikowym
F4 - (1.2 : stal weglowa, stal weglowa z rdzeniem topnikowym

G - Obszar wyboru trybu pracy MIG



G1 - Przycisk wyboru trybu spawania MIG

G2 — Spawanie punktowe — Naci$niecie przycisku na palniku inicjuje proces
spawania metalu, proces zakonczy sie automatycznie po ustalonym czasie,
zwolnienie przycisku wymusza zakonczenie procesu.

G3 — 2T - Nacisniecie przycisku na palniku inicjuje proces spawania metalu a
zwolnienie przycisku koriczy proces

G4 — 4T - Nacisniecie przycisku na palniku inicjuje proces spawania metalu,
zwolnienie przycisku nie konczy procesu. Kolejne nacisniecie i zwolnienie
przycisku konczg proces spawania metalu.

G5 — Powtarzanie (dziatanie tego trybu opisuje rysunek ponizej)
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H - Przycisk i lampka kontrolna podawania drutu

Przycisk i lampka kontrolna wykrywania gazu

Nacisniecie powoduje wyptyw gazu; gaz przestanie wyptywac automatycznie
po 20s. Ponowne nacisniecie przycisku w ciggu 20 sekund, zatrzyma wyptyw
gazu.

Przycisk i lampka kontrolna trybu ,synergic/separate” - Swiecenie lampki
oznacza wtgczony tryb ,,synergic”.

Synergic — W tym trybie po ustawieniu natezenia pradu/predkosci podawania
drutu/ grubosci przedmiotu obrabianego system bedzie automatycznie
dopasowywat napiecie spawania.

Separate — W tym trybie prad/ predkos¢ podawania drutu/regulacja grubosci
przedmiotu obrabianego nie ma zwigzku z regulacjg napiecia i wymaga
osobnego ustawienia.

Obszar wyboru napiecia/ Arc force (MIG/MMA)/ zestawu parametrow

ARC FORCE - funkcja umozliwiajgca regulacje dynamiki tuku
spawalniczego. Zmniejszenie wartosci funkcji daje fuk miekki i
mniejszg gtebokos¢ wtopu, natomiast zwiekszenie wartosci funkcji
powoduje gtebsze wtopienie i mozliwos¢ spawania tukiem krotkim.
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K1 - Przycisk wyboru parametrow
K2 - Lampka kontrolna wyswietlania napiecia
K3 - Lampka kontrolna wyswietlania ARC FORCE
K4 - Lampka kontrolna wyswietlania numeru zestawu parametréw
(numeracja zestawow w zakresie 0 ~ 19). Zestaw parametrow zawiera
wszystkie ustawienia urzagdzenia mozliwe do regulacji za pomocg panelu
sterowania. Kazda regulacja zostanie automatycznie zapisana do biezgcego
zestawu parametrow. Po ponownym uruchomieniu maszyny aktywny bedzie
ostatni zestaw parametréw.
K5 - Wyswietlacz
K6 - Pokretto regulacji parametrow K2-K4

L- Lampka kontrolna awarii

5.3. BUDOWA UCHWYTU MIG/MAG
© 00
A [ El) <= of ()

A - Dysza gazowa
B - Rozdzielacz gazu



C-
D-

Dysza pragdowa
Adapter koncéwki

E- Szyjka palnika

6.

PODtACZENIE PRZEWODOW

S-MAG 180 | S-MAG 200
TRYB SPAWANIA MMA (S-MAG 180 | S-MAG 200):

1)

2)

3)

4)
5)

Podtaczy¢ przewdd spawalniczy do przytacza oznaczonego znakiem
4" i przekrecié¢ wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potfaczenie.
Podtgczyé przewdd masowy do przytgcza oznaczonego znakiem ,,-” i
przekreci¢ wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

UWAGA! Polaryzacja przewoddw moze sie roznic¢! Wszystkie
informacje dotyczace polaryzacji powinny by¢ opisane na opakowaniu
dostarczonym przez producenta elektrod!

Podtaczy¢ przewdd sieciowy i wiaczyé zasilanie.
Podtaczyé przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu
tych krokéw mozna rozpoczgcé spawanie.



A - Zasilanie

B - Przewdd masowy

C- Przedmiot obrabiany

D - Uchwyt elektrody MMA

TRYB SPAWANIA TIG (S-MAG 180 | S-MAG 200)
1) Podtgczy¢ przewdd masowy do przytgcza oznaczonego znakiem ,,+” i
przekreci¢ wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.
2) Podtaczyé przewdd spawalniczy do przytgcza oznaczonego znakiem ,,-”
i przekreci¢ wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potfaczenie.
3) Podtaczyé przewdd gazowy z butli do palnika TIG (butla powinna by¢
wyposazona w odpowiedni reduktor ci$nienia).



4) Podtaczy¢ przewdd sieciowy i witgczyc zasilanie.
5) Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po
wykonaniu tych krokdw mozna rozpoczac¢ spawanie.

A - Zasilanie

B - Butlaz gazem

C - Regulator cisnienia

D - Przewdd z uchwytem TIG
E - Przedmiot obrabiany

F- Przewdd masowy

SPAWANIE MIG/MAG (S-MAG 180 | S-MAG 200)



Wtozy¢ wtyczke uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro
na panelu przednim urzadzenia i dokreci¢ ja.

Podtgczy¢ butle wyposazong w reduktor cisnienia do wlotu gazu na
tylnym panelu maszyny za pomocg weza gazowego.

Wtozy¢ wtyczke przewodu uziemiajgcego do zacisku oznaczonego
symbolem ,,-” na panelu przednim spawarki i dokrecic jg zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.

Wiozy¢ wtyk zmiany polaryzacji do zacisku oznaczonego symbolem
»+” na panelu przednim spawarki i dokrecié go zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

Zainstalowac szpule z drutem spawalniczym na uchwycie szpuli.
Upewniac sie, ze rozmiar rowka na rolce napedowej odpowiada
rozmiarowi korncowki pragdowej palnika spawalniczego i rozmiarowi
uzywanego drutu.

Zwolni¢ ramie dociskowe podajnika drutu, aby przeciggnac¢ drut przez
rurke prowadzacg do rowka rolki napedowej i wsung¢ do prowadnicy
zfacza.

Wyregulowac¢ ramie dociskowe, upewniajac sie, ze drut nie przesuwa
sie. Zbyt duzy nacisk doprowadzi do odksztatcenia drutu.

UWAGA! Wysuniecie drutu z palnika wymaga doprowadzenia
zasilania do urzadzenia. Nie dotykac¢ zadnych uziemionych obiektéw
za pomoca palnika, w przeciwnym razie moze zajarzy¢ sie tuk
elektryczny.

Wigczy¢ urzadzenie i nacisng¢ przycisk recznego posuwu drutu, aby
wyciggna¢ drut z koncéwki palnika.



A - Zasilanie

B- Butlazgazem

C- Regulator cisnienia

D - Przewdd masowy

E- Przedmiot obrabiany
F- Uchwyt palnika MIG

G- Wtyk zmiany polaryzacji

SPAWANIE SAMOOStONOWE (BEZ GAZU) (S-MAG 180 | S-MAG 200)
1. Wtozy¢ wtyczke uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro
na panelu przednim urzadzenia i dokreci¢ ja.
2. Wiozy¢ wtyczke przewodu uziemiajgcego do zacisku oznaczonego
symbolem ,,+” na panelu przednim spawarki i dokrecic jg zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.



Witozy¢ wtyk zmiany polaryzacji do zacisku oznaczonego symbolem ,,-”
na panelu przednim spawarki i dokreci¢ go zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

Zamontowac szpule z drutem (samoostonowym/FLUX) spawalniczym
na uchwycie szpuli.

Upewniac sie, ze rozmiar rowka na rolce napedowej odpowiada
rozmiarowi koncowki pragdowej palnika spawalniczego i rozmiarowi
uzywanego drutu:

Zwolni¢ ramie dociskowe podajnika drutu, aby przeciggnaé drut przez
rurke prowadzgcg do rowka rolki napedowej i wsungé do prowadnicy
zfacza.

Wyregulowac ramie dociskowe, upewniajac sie, ze drut nie przesuwa
sie. Zbyt duzy nacisk doprowadzi do odksztatcenia drutu.

UWAGA! Wysuniecie drutu z palnika wymaga doprowadzenia
zasilania do urzadzenia. Nie dotyka¢ zadnych uziemionych obiektéw
za pomocg palnika, w przeciwnym razie moze zajarzy¢ sie tuk
elektryczny.

Wiaczyé urzadzenie i nacisngé przycisk wysuwania drutu, aby
wyciggna¢ drut z koncéwki palnika.



A - Zasilanie

B - Wtyk zmiany polaryzacji
C- Przewdd masowy

D - Przedmiot obrabiany

E- Uchwyt palnika MIG

S-MAG 350D

UWAGA:

- Podfaczenie do instalacji elektrycznej powinno zosta¢ wykonane przez
wykwalifikowanego elektryka

- Instalacja elektryczna powinna by¢ wyposazona w bezpiecznik 60A

TRYB SPAWANIA MMA (S-MAG 350D):
1) Podtgczy¢ przewdd spawalniczy do przytgcza oznaczonego znakiem
4+ i przekreci¢ wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.
2) Podtaczy¢ przewdd masowy do przytacza oznaczonego znakiem ,,-" i
przekreci¢ wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ pofaczenie.



3) A UWAGA! Polaryzacja przewoddéw moze sie roznic¢! Wszystkie
informacje dotyczgce polaryzacji powinny by¢ opisane na opakowaniu
dostarczonym przez producenta elektrod!

4) Podtaczy¢ urzadzenie do zasilania.

5) Podfaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu
tych krokéw mozna rozpoczgé spawanie.

E - Zasilanie



F- Przewdd masowy
G - Przedmiot obrabiany
H - Uchwyt elektrody MMA

SPAWANIE MIG/MAG (S-MAG 350D)

UWAGA! Zasilanie powinno by¢ wytgczone w trakcie podtaczania przewodéw do
urzadzenia.

- Podtgczy¢ wtyczke przewodu uziemienia do ujemnego (-) zacisku wyjsciowego
spawarki.

- Podtaczy¢ wtyczke przewodu spawalniczego zawartego w wigzce kabli do
dodatniego (+) zacisku wyjsciowego spawarki. Drugi koniec przewodu
spawalniczego podtgczyé do podajnika drutu.

- Podtaczy¢ przewdd sterowania zawarty w wigzce kabli do srodkowego gniazda
spawarki. Drugi koniec przewodu sterowania podtgczy¢ do podajnika drutu.

- Podtaczy¢ waz gazowy do butli z gazem ostonowym (butla powinna by¢
wyposazona w reduktor ci$nienia). Drugi koniec weza gazowego podtgczyé do
przytgcza gazu w podajniku drutu.

- Podtgczy¢ uchwyt spawalniczy MIG/MAG do ztgcza Euro na przednim panelu
podajnika drutu.

- Podtaczy¢ zacisk uziemienia do przedmiotu obrabianego.

- Wiaczy¢ zasilanie.
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A —Zasilanie

B — Reduktor cisnienia

C— Butla z gazem

D — Podajnik drutu spawalniczego
E — Palnik MIG

F — Element obrabiany

G — Zacisk uziemienia

SPAWANIE SAMOOStONOWE (BEZ GAZU) (S-MAG 350D)

UWAGA! Zasilanie powinno by¢ wytgczone w trakcie podtaczania przewodéw do
urzadzenia.

- Podtaczyé wtyczke przewodu uziemienia do dodatniego (+) zacisku
wyjsciowego spawarki.



- Podtgczy¢ wtyczke przewodu spawalniczego zawartego w wigzce kabli do
ujemnego (-) zacisku wyjsciowego spawarki. Drugi koniec przewodu
spawalniczego podtgczy¢ do podajnika drutu.

- Podtaczy¢ przewdd sterowania zawarty w wigzce kabli do srodkowego gniazda
spawarki. Drugi koniec przewodu sterowania podtaczy¢ do podajnika drutu.

- Podtgczy¢ uchwyt spawalniczy MIG/MAG do ztgcza Euro na przednim panelu
podajnika drutu.

- Podtaczy¢ zacisk uziemienia do przedmiotu obrabianego.
- Wigczy¢ zasilanie.



INSTALACJA DRUTU SPAWALNICZEGO (S-MAG 350D)

UWAGA: Przed rozpoczeciem montazu drutu spawalniczego nalezy upewnic
sie, ze urzadzenie jest odfaczone od zasilania.

1) Otworzy¢ pokrywe boczng podajnika drutu

2) Zainstalowacd szpule z drutem spawalniczym na uchwycie szpuli.

3) Pociaggnac oba pokretta regulacji sity docisku (A), aby zwolni¢ rolki
dociskowe (B) i odsungc je od rolek napedowych (E).



A -

C-
D-

F-

4)

5)
6)

7)

ol e

Pokretto regulacji sity docisku
Ramie rolki dociskowej

Prowadnica wyjsciowa

Pokretto mocujgce rolki napedowe;j
Rolka napedowa

Prowadnica wejsciowa

Odkreci¢ pokretto mocujace rolki napedowej (D) i upewnic sie, ze
rozmiar rolki napedowej (E) jest odpowiedni do montowanego drutu
(w razie potrzeby wymienié na inng rolke napedowg). Ponownie
zakrecié pokretto mocujgce rolki napedowe;j (D).

Odfaczy¢ koniec drutu ze szpuli. Utrzymywac naprezenie drutu, aby
zapobiec rozwijania sie szpuli.

Odcig¢ wygietg czes¢ drutu i wyprostowac jego poczgtkowy fragment
o dtugosci 10 cm.

Przewlec drut przez prowadnice wejsciowg podajnika (F), nad rolka
napedowsg (E), przeprowadzi¢ drut przez srodkowg rurke i wsungé w
prowadnice wyjsciowa podajnika (C).



8) Zamkna¢ ramienia rolek dociskowych (B) i zablokowa¢ je za pomoca
pokretet regulujgcych site docisku (A).

9) Obracac pokretto (A), aby wyregulowac nacisk na rolke dociskowg (B).
Upewnic sig, ze drut sie nie przesuwa. Zbyt maty nacisk spowoduje, ze
drut bedzie sie slizgat po rolkach, a zbyt duzy nacisk doprowadzi do
odksztatcenia drutu. Po wykonaniu tego kroku mozna puscié drut
spawalniczy, poniewaz jego naprezenie bedzie utrzymane przez
podajnik drutu.

10) Zdja¢ koncéwke pragdowsy i dysze z palnika.

UWAGA! Wysuniecie drutu z palnika wymaga doprowadzenia
zasilania do urzadzenia. Nie dotyka¢ zadnych uziemionych obiektéw
za pomoca palnika, w przeciwnym razie moze zajarzy¢ sie tuk
elektryczny.

11) Podtgczy¢ spawarke do zasilania i ustawi¢ przetgcznik ON/OFF
znajdujacy sie na panelu tylnym spawarki do pozycji ON, aby wtgczy¢
urzadzenie.

12) Ustawi¢ kabel palnika tak, aby miat jak najmniej zagie¢ (utatwi to
wysuniecie drutu spawalniczego).

13) Nacisng¢ przycisk recznego posuwu drutu, aby wyciggna¢ drut z
koncowki palnika (nie kierowa¢ koncéwki palnika w strone ciata
uzytkownika lub innych osdéb). Zwolni¢ przycisk, gdy drut wysunie sie z
koncowki palnika.

14) Wytaczy¢ spawarke i odtgczyé jg od zasilania.

UWAGA: Upewnic sie, ze urzadzenie jest wytgczone i odfgczone od
zasilania przed wykonaniem kolejnych krokow.

15) Zamontowa¢ koncéwke pradowa.

16) Odcig¢ konicowke drutu tak, aby wystawat on z palnika tylko na 10-15
mm.

17) Jesli zostat zainstalowany drut wymagajacy gazu ostonowego nalezy
zamontowac dysze gazowa. W przypadku, jesli zainstalowano drut
samoostonowy (FLUX) instalacja dyszy gazowej nie jest wymagana.

7. UTYLIZACJA OPAKOWANIA

Prosimy o zachowanie elementéw opakowania (tektury, plastykowych tasm
oraz styropianu), aby w razie koniecznosci oddania urzadzenia do serwisu
mozna go byto jak najlepiej ochroni¢ na czas przesytki!



8. TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE

Podczas transportu urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wstrzgsami i
przewrdceniem sie oraz nie ustawia¢ go ,do gory nogami”. Urzadzenie nalezy
przechowywaé w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, w ktédrym obecne jest
suche powietrze i nie wystepujg gazy powodujgce korozje.

9. CZYSZCZENIE | KONSERWACIA

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

* Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac wytacznie srodki niezawierajgce
substancji zracych.

¢ Zabrania sie spryskiwania urzadzenia strumieniem wody lub zanurzania
urzadzenia w wodzie.

* Nalezy pamieta¢, aby przez otwory wentylacyjne znajdujace sie w obudowie
nie dostata sie woda.

e Otwory wentylacyjne nalezy czysci¢ pedzelkiem i sprezonym powietrzem.

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

¢ Urzadzenie nalezy przechowywac¢ w suchym i chtodnym miejscu chronionym
przed wilgocig

i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

¢ Pyly nalezy regularnie usuwac za pomoca suchego i czystego sprezonego
powietrza.

10. REGULARNA KONTROLA URZADZENIA

Nalezy regularnie sprawdza¢, czy elementy urzadzenia nie sg uszkodzone.
Jezeli tak jest, nalezy zaprzesta¢ uzytkowania urzadzenia. Prosze niezwtocznie
zwrdcic sie do sprzedawcy w celu przeprowadzenia naprawy.

Co nalezy zrobi¢ w przypadku pojawienia sie problemu?

Nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcy i przygotowac nastepujgce dane:

e Numer faktury oraz numer seryjny (nr seryjny podany jest na tabliczce
znamionowej).

¢ Ewentualnie zdjecie niesprawnej czesci.

Pracownik serwisu jest w stanie lepiej ocenié, na czym polega problem, jezeli
opiszg go Panstwo w sposéb tak precyzyjny, jak jest to tylko mozliwe. usterek!
Im bardziej szczegétowe sg dane, tym szybciej mozna Panstwu pomac!



UWAGA: Nigdy nie wolno otwiera¢ urzagdzenia bez konsultacji z serwisem
klienta. Moze to prowadzi¢ do utraty gwarancji!



SYMBOLY

Precltéte si prosim ndvod k poufziti.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek splfiuje pozadavky pfislusnych bezpecnostnich norem.

Pouzivejte ochranny odév chranici celé télo.

Upozornéni! Nasadte si ochranné rukavice.

Pouzivejte ochranné bryle.

Pouzivejte bezpecnostni obuv.

Upozornéni! Horky povrch miZe zpUsobit popaleniny.

Upozornéni! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

Upozornéni! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny a vypary mohou
byt zdravi nebezpecné. BEhem svafovani se uvoliuji svareci plyny a
vypary. Vdechovani téchto latek mdze byt zdravi nebezpecné.

O HI @@ QDA< [F)

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemneéni filtru.




UPOZORNENI! Skodlivé zareni svafovaciho oblouku

—
% Je zakadzano dotykat se ¢asti pod napétim

UPOZORNENI! Illustrace pouzité v tomto navodu k obsluze jsou
pouze orientacni a v nékterych detailech se mohou lisit od
skute¢ného vzhledu vyrobku.
Originalni pokyny tvofi némecka verze. Ostatni jazykové verze jsou preklady z
némeckého jazyka.

1. TECHNICKE UDAJE

Popis parametru Hodnota parametru
Nazev vyrobku MIG MAG SVARECKA | MIG MAG SVARECKA
Model S-MAG 180 S-MAG 200
Metody svafovani MIG / TIG lift / MMA MIG / TIG lift / MMA
Jmenovité vstupni napéti [V] / N N
frekvence [Hz] 230/50 230/50
Jmenovity pracovni cyklus [%] 25 20
MIG: 30 ~ 180 MIG: 30 ~ 200
Rozsah svarovaciho proudu [A] TIG: 20~ 180 TIG: 20~ 200
MMA: 20 ~ 160 MMA: 20 ~ 180
Y , , MIG: 200
Svarovaci proud v pracovnim cyklu
20 % [A] - TIG: 200
MMA: 180
Y , , MIG: 180
Svarovaci proud v pracovnim cyklu
25 % [A] TIG: 180 -
MMA: 160
Svarovaci proud v pracovnim cyklu MIG: 116 MIG: 115
60 % [A] TIG: 116 TIG: 115
MMA: 103 MMA: 103
Svab , d , Kl MIG: 90 MIG: 89
1\(/)?;00/0\/?:]' proud v pracovnim cyklu TI1G: 90 T1G: 89
MMA: 80 MMA: 80




MIG: 64 MIG: 64
Napéti pfi chodu naprazdno [V] TIG: 15,5 TIG: 15,5
MMA: 64 MMA: 64
MIG:4.0 MIG: 3,82
Vstupni vykon [kVA] TIG:4 TIG: 3,1
MMA:4.17 MMA: 4,36
MIG: 8,2 MIG:8.97
Maximalni vstupni vykon [kVA] TIG: 6,9 TIG:7.2
MMA: 8,2 MMA:8.99
Koeficient vykonu 0,61 0,61
I[\:]Iqanil]malnl pramér civky s dratem 200 200
Priimér dratu [mm] 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Chlazeni AF AF
Chlazeni horaku Chlazeni plynem Chlazeni plynem
Ucinnost [%] 82 80
Tfida izolace H H
Stupen kryti IP IP21S IP21S
Soulad s normou EN60974-1 EN60974-1
2T/ 4T ano ano
Anti Stick ano ano
Arc Force ano ano
Hot Start ano ano
Fn:f:;ery (Sifka x hloubka x vyska) 215 x 530 x 405 215 x 530 x 405
Hmotnost [kg] 14,8 15

2. VSeobecny popis

Ucelem pokyn( je pomoc pfi bezpeéném a spolehlivém pouzivani. Vyrobek je
navrzeny a vyrobeny prisné podle technickych pokyn( pomoci nejnovéjsich
technologii a komponentU a pfi zachovani nejvyssich standard( kvality.

PRED ZAHAJENiIM PRACE SI DUKLADNE
PROSTUDUIJTE TYTO POKYNY.

Pro zajisténi dlouhodobého a spolehlivého provozu zafizeni dbejte na jeho
fadnou obsluhu a udrzbu podle doporuceni uvedenych v téchto pokynech.



Technické Udaje a specifikace uvedené vtéchto pokynech k obsluze jsou
aktualni. Vyrobce si vyhrazuje pravo provadét zmény souvisejici se zvySenim
kvality. S ohledem na technicky pokrok a omezeni hluku je zafizeni navrzeno a

evvs

uroven.

3. BEZPECNOST POUZIVANI

A UPOZORNENI! Prostudujte si viechna varovani tykajici se bezpe¢nosti
a vsechny pokyny. Jejich nedodrzovani mlze zpUsobit zasaZzeni elektrickym
proudem, pozér a/nebo tézké zranéni nebo smrt.

3.1. VSEOBECNE INFORMACE

a) Dbejte na bezpecdnost vlastni i tfetich osob — dlikladné se seznamte s
pokyny uvedenymi v navodu k zafizeni a dodrZujte je.

b) Zprovoznit, pouzivat, obsluhovat a opravovat zafizeni sméji vyhradné
kvalifikované osoby.

¢) Je zakdzdno pouZivat zafizeni v rozporu s jeho uréenim.

3.2. PRIPRAVA PRACOVISTE KE SVAROVANI

SVAROVANiI MUZE VYVOLAT POZAR NEBO VYBUCH.

a) Dodriujte predpisy bezpecnosti a ochrany zdravi pfi préci tykajici se
svarecéskych praci a vybavte pracovisté vhodnym hasicim pristrojem.

b) Je zakdzano svarovat v mistech, kde muze dojit k zapaleni hotlavych
materiald.

c) Jezakazano svarovat v atmosfére, kterd obsahuje smés vybusnych
hoflavych plynd, pary, mlhy nebo prachu se vzduchem.

d) Zokruhu 12 m od mista svarovani odstrante veskeré hoflavé materialy
a pokud to neni mozné, zakryjte hoflavé materidly nehoflavou
prikryvkou.

e) Pouzivejte bezpecnostni prostiedky chranici pfed sprskou jisker a
rozzhavenymi kovovymi casticemi.

f)  Pamatujte na to, Ze jiskry nebo odlétavajici horké kovové castice
mohou proniknout mezerami nebo otvory v ochrannych pfikryvkach,
plastich nebo zasténach.

g) Jezakdzano svarovat nadrze nebo sudy, které obsahuji nebo
obsahovaly hoflavé latky. Je zakdzano i provadét svafovani v jejich
blizkosti.

h) Je zakdzano svarovat nadrze pod tlakem, potrubi tlakovych rozvodd
nebo tlakové zdsobniky.



i)
i)

Vzdy dbejte na dostatecnou ventilaci.
Pfed zahajenim svafovani zaujméte stabilni polohu.

3.3. Osobni ochranné prostredky
Zareni elektrického oblouku muzZe poskodit zrak nebo ktiZi na téle.

a) Prisvarovani méjte na sobé Cisty ochranny odév beze stop oleje
vyrobeny z nehorlavého a nevodivého materidlu (kdzZe, tlusta bavina),
kozené rukavice, vysoké boty a ochrannou kapuci.

b) Pred zahdjenim svarovani odlozte hoflavé nebo vybusné predméty,
jako jsou zapalovace na propan butan i zapalky.

c) PouZivejte ochranu oblic¢eje (kuklu nebo stit) a oéi s filtrem se stupném
zatemnéni odpovidajicim zraku svarece a intenzité svarovaciho
proudu. Bezpecénostni standardy stanovi tmavost ¢. 9 (minimalné ¢. 8)
pfi jakékoli intenzité proudu pod 300 A. Nizsi zabarveni kukly je mozné
pouzit, jestliZe je oblouk zakryt zpracovavanym predmétem.

d) Vidy pouzivejte atestované ochranné bryle s bo¢nim krytem pod
pfilbou nebo jiny kryt.

e) Je nutné zakryt pracovisté pro zajisténi ochrany jinych osob pred
oslepujicim svételnym zafenim nebo ulomky.

f)  Vidy noste Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu pfed nadmérnym
hlukem a pro zabranéni proniknuti lomkd do usi.

g) Varujte treti osoby, aby se nedivaly na elektricky oblouk.

3.4. Ochrana proti Urazu elektrickym proudem

Uraz elektrickym proudem mze byt smrtelny.

a) Napajeci kabel zapojte do zasuvky, ktera se nachazi nejblize a ulozte
ho praktickym a bezpeénym zplsobem. Vyhnéte se nedbalému
ulozeni kabelu v mistnosti na nezndmém podlozi, protoze by to mohlo
vést k Urazu elektrickym proudem nebo poZzaru.

b) Styk s elektricky nabitymi ¢asticemi mUzZe zpUsobit Uraz elektrickym
proudem nebo tézké popdaleniny.

c) Elektricky oblouk a pracovni zéna jsou pfi proudéni elektriny elektricky
nabité.

d) Vstupni obvod a vnitini proudovy obvod zafizeni jsou také pod
napétim, je-li zapnuté napajeni.

e) Je zakazano dotykat se prvk( pod elektrickym napétim.

f)

Noste suché, neprodéravélé, izolované rukavice a ochranny odév.



g)

h)

j)

k)

s)

t)

Pouzivejte izolacni rohoze nebo jiné izolac¢ni krytiny na podlaze, které
jsou dostatecné velké, aby zabranily kontaktu téla s predmétem ci
podlahou.

Nedotykejte se elektrického oblouku.

Pfed udrzbou, ¢isténim nebo vyménou elektrody vypnéte pfivod
elektrického proudu.

Ujistéte se, Ze zemnici kabel je spradvné zapojeny a Ze zastrcka je
spravné propojena se zemnici zasuvkou. Vadné pfipojeni uzemnéni
zarizeni mlzZe zpUsobit ohroZeni zdravi nebo Zivota.

Pravidelné kontrolujte elektrické kabely na poSkozeni ¢i
nedostatecnou izolaci. Poskozeny kabel vyménte. Nedbala oprava
izolace muZe zpUsobit smrt nebo zdravotni Ujmu.

Pokud zatizeni nepouzivate, vypnéte ho.

Je zakazano ovijet kabel kolem téla.

Svafovany predmeét je tfeba spravné uzemnit.

PouZivejte vyhradné vybavu v dobrém stavu.

Poskozené soucdsti zafizeni opravte nebo vymérite. Pfi praci ve
vyskdch pouzivejte bezpecnostni popruhy.

Vsechny prvky vybaveni a bezpecnostni prvky by mély byt uchovany
na jednom misté.

Ve chvili stisknuti spousté drzte konec drzdku v bezpecné vzdalenosti
od téla.

Uzemnovaci kabel pfipevnéte ke svarovanému dilu nebo co mozna
nejblize tohoto dilu (napf. k pracovnimu stolu).

Vypnuti funkce VRD muiZe zvysit riziko Urazu elektrickym proudem
(plati pro modely s funkci VRD).

Po odpojeni napajeciho kabelu muze byt zafizeni jesté pod napétim.

Po vypnuti zafizeni a odpojeni elektrického kabelu zkontrolujte napéti na
kondenzatoru na vstupu a ujistéte se, Ze hodnota napéti se rovna nule, v
opacném pripadé je zakdzano dotykat se soucasti zafizeni.

3.5. Plyn a kout
Upozornéni! Plyn muzZe byt zdravi nebezpecny nebo zplisobit smrt!

a)
b)

Vzdy udrZujte odstup od plynového vyvodu.
Pfi svarfovani méjte na zieteli vyménu vzduchu a vyhnéte se
vdechovani plynu.



c)

Z povrchu svarovanych dilG odstrafite chemické latky (maziva, fedidla),
které se vlivem teploty spaluji a vylucuji jedovaty kouft.

d) Svarovani pozinkovanych dili je povoleno pouze v pripadé zajisténi
vykonnych odtah s filtraci a pfivodu cistého vzduchu. Vypary zinku jsou
vysoce toxické, symptomem otravy je tzv. zinkovy zapal.

3.6. Smérnice pro zajisténi pozarné nebezpecnych
praci

Ptiprava budovy a prostor k provadéni pozarné nebezpecénych praci spociva

Vi

a) vycisténi prostor nebo mist, kde se budou provadét prace, od
veskerych hoflavych materidld a necistot;

b) odsunuti veskerych hoflavych pfedmétl i nehoflavych predmétd v
hoflavych obalech do bezpecné vzdalenosti;

c) zajisténi ochrany pred plisobenim napf. svarecskych dlomk( materidld,
které nelze odstranit, a to jejich zakrytim napf. plechovymi tabulemi,
sadrovymi deskami apod.;

d) kontrole, zda materidly nebo predméty nachylné k zapaleni, které se
nachdzeji v sousednich prostordch, nevyzaduji pouziti mistnich
bezpecnostnich prostiedkd;

e) utésnéni nehoflavymi materidly veskerych instalacnich, ventilacnich a
jinych prichozich otvord nachazejicich se v blizkosti provadéni praci;

f)  zajisténi ochrany elektrickych kabell, plynového ¢i rozvodného potrubi
s hotlavou izolaci pred rozstfikem pfi svafovani nebo mechanickym
poskozenim, paklize se nachazeji v dosahu ohroZeni vyvolaného
pozdrné nebezpecnymi pracemi;

g) kontrole, zda v misté planovanych praci neprobihaly ten samy den

malifské nebo jiné prace s pouzitim hoflavych latek.

Jiskry mohou zpusobit poZar

Jiskry vznikajici pfi svafovani mohou zplsobit poZar, vybuch a popaleniny
nechranéné klze. Pfi svafovani je tfeba mit na sobé svarecské rukavice a
ochranny odév. Odstrante z pracovisté nebo zabezpelte veskeré horlavé
materidly a latky. Je zakdzano svarovat uzaviené nadoby ¢i nadrze, v nichz se
nachdazely horlavé kapaliny. Tyto nadoby ¢i nddrze musi byt pfed svafovanim
proplachnuty, aby se hoflavé kapaliny odstranily. Nesvafujte v blizkosti
hoflavych plyn(, vypar( c¢i kapalin. Protipozdrni vybaveni (hasici deky a
praskové nebo snéhové hasici pfistroje) by mélo byt umisténo v blizkosti



pracovisté na viditeIném a snadno dostupném misté.

Lahev mize vybuchnout

Pouzivejte pouze certifikované plynové lahve a plné funkéni regulator. Lahev by
méla byt dopravovana a skladovanaiinstalovana ve svislé poloze. Chrante lahve
pred zdroji tepla, prevracenim a mechanickym poskozenim. UdrZujte v dobrém
stavu vSechny soucasti plynové instalace: lahev, hadice, pfipojky, regulator.

Svafované materidly mohou zpUsobit popaleniny

Nikdy se nedotykejte svarovanych dilli nechranénymi castmi téla. Pokud
potfebujete manipulovat se svafovanym materidlem, vidy pouZzivejte svarecské
rukavice a klesté.

4. ZASADY POUZIVANI(

4.1.

4.2.

Vseobecné informace
Zafizeni pouZivejte v souladu s jeho ur¢enim za dodrzZeni predpis(
BOZP a zvysenych bezpecnostnich opatreni vyplyvajicich z udaj
uvedenych na typovém stitku (stupen kryti IP, pracovni cyklus,
napajeci napéti apod.). Je zakdzano otevirat zafizeni, protozZe to
povede ke ztraté zaruky a navic mohou vybuchujici nechranéné ¢asti
zpUsobit zranéni.
Vyrobce nenese odpovédnost za technické zmény na zafizeni nebo
materialni Skody vzniklé v disledku provedeni takovychto zmén.
V pripadé vadného fungovani zafizeni kontaktujte servis.
Je zakdzdno zakryvat ventilaéni stérbiny zafizeni — se svareckou
pracujte ve vzdalenosti 30 cm od okolnich predmétd.
Je zakazano drzet svarecku pod pazi nebo blizko téla.
Je zakazano instalovat zafizeni v prostorach s agresivnim prostredim,
vysokou prasnosti a v blizkosti zafizeni s vysokou emisi
elektromagnetického pole.

SKLADOVANI ZARIZEN{

Zatizeni chranite pred vodou a vlhkem.
¢ Je zakdzano stavét svarecku na vyhtivany povrch.
e Pfistroj uchovdvejte v suché a Cisté mistnosti.



4.3, Zapojeni zafizeni
4.3.1. Pripojeni proudu

Zapojeni zafizeni by mél provadét odbornik. Kromé toho by osoba s
nezbytnou kvalifikaci méla zkontrolovat, zda uzemnéni a elektroinstalace
véetné bezpecnostniho systému vyhovuji bezpecnostnim predpisim a
radné funguiji.

Zafizeni postavte v blizkosti pracovisté.

K zapojeni zafizeni nepouzivejte pfilis dlouhé kabely.

Jednofazové svarecky musi byt pfipojeny k zdsuvce vybavené
uzemnovacim kolikem.

Svarecky napdjené z trifazové sité jsou dodavany bez zastrcky, je tieba ji
vlastnimi silami vybavit touto zastrckou a nechat ji namontovat
odbornikem.

UPOZORNENI! ZARIiZENi JE POVOLENO PRIPOJIT VYHRADNE K INSTALACI S
FUNKCENiM JISTICEM.

4.3.2. Zapojeni plynu
Lahve s plynem postavte v bezpecné vzddlenosti od svafovaného
predmétu a zajistéte proti padu.
Plynovou pfipojku svarecky pfipojte k lahvi nebo plynové instalaci pomoci
spravné hadice a reduktoru s regulaci pratoku plynu.
Upozornéni! Je nepfipustné pouzivat sitové reduktory na lahvich a
naopak. Tato zdména muze vést ke zni¢eni reduktoru a zranéni.
Usporné pouzivani plynu prodlouZi dobu svaFovani.

5. POPIS ZARIZENI

Celni pohled



Pohled zezadu



12

13
14

15

L\

Pohled dovnitf

16 17

1- Displejintenzity / napéti
2 - Ovladac pro nastaveni svarovaciho napéti



3 - Ovladad pro nastaveni svafovaciho proudu / rychlosti podavani dratu

4 - Ovladac pro nastaveni induktance

5-  Euro pfipojka (pfipojka hofaku MIG)

6-  Vystupnisvorka ,+“

7 - Konektor pro zménu polarity

8-  Spinac rezimu svarovani

9- Spinac rezimu 2T/4T

» 2T - stisknutim tlacitka na hotdku se iniciuje proces svarovani kovu,
uvolnénim tlacitka je proces ukoncen
» AT - stisknutim tlacitka na horaku se iniciuje proces svarovani kovu,

uvolnéni tlacitka proces neukonci. Dalsim stisknutim a uvolnénim
tlacitka je proces svarovani kovu ukoncen.

10 - Tlacitko pro manudlni posuv dratu

11- Vystupnisvorka ,-“

12 - Tlacitko ON/OFF (zapnout/vypnout)

13 - Napdjeci kabel

14 - PFipojka pfivodu plynu

15- Ventildtor

16 - Drzak na civku

17 - Podavac dratu

Popis displeje

ReZim svarovani MMA aktivni

ReZim svarovani TIG aktivni

Rezim svafovani MIG aktivni

SN i

<
A

VRD aktivni - zajistuje operatorovi dodate¢nou bezpecnost,
pokud zatizeni bézi naprazdno




Svarovaci napéti

Ventildtor zapnuty

ReZim 2T zapnuty

T
T

N

Rezim 4T zapnuty

Manualni posuv dratu aktivni

m

min

Nastaveni rychlosti poddvani dratu

A

Svarovaci proud

E=

0
AN

Displej hodnot parametrd svafovani

Béhem svarovani ukazuji displeje proudu a napéti svarovaci proud, respektive
svarovaci napéti.
NiZe popsané informace se zobrazuji v pohotovostnim rezimu:

Typ Displej napéti Displej intenzity

svarovani

MMA Napéti otevieného obvodu Nastavena hodnota proudu
nebo napéti VRD (V) (A)

TIG Napéti otevieného obvodu Nastavena hodnota proudu
nebo napéti VRD (V) (A)

MIG Nastavend hodnota napéti (V) | Nastavena hodnota podavani

dratu (m/min)

Béhem svarovani metodou MIG:
¢ pokud neotacite ovladacem pro nastaveni proudu, zobrazuje se aktualni
svarovaci proud,
¢ pokud otdacite ovladac¢em pro nastaveni proudu, zobrazuje se nastavena rychlost
podavani dratu.




6. NASTAVENI SYSTEMOVYCH PARAMETRU

Vychozi parametry svatovani je mozné u tohoto zatizeni upravit nasledovné:

1. Pfi vypnuté svéreclce stisknéte a pridrzte spinac rezimu 2T/4T [9] a tla¢itko ON/OFF
[12] prepnéte do polohy ON — svarecka se zapne. Jakmile se na displeji zobrazi ,P1“,
uvolnéte tlacitko 2T/4T [9] pro pfechod do rozhrani pro nastaveni systémovych
parametr(.

2. Zvolte systémové parametry MIG, TIG nebo MMA stisknutim tlacitka rezimu
svarovani [8].

3. Zvolte parametr ke kontrole otocenim ovladace pro nastaveni svarovaciho napéti
[2]. Zkontrolujte hodnotu parametru otocenim ovladacde pro nastaveni svarovaciho
proudu [3]. Pro uloZeni nastaveni stisknéte po Upravach tlaéitko pro manudlni posuv
dratu [10].

4. Po skonéeni nastavovani parametr( stisknéte tlacitko 2T/4T [9] pro opusténi
nastaveni systémovych parametrud a prechod do normalniho pohotovostniho rezimu.

Tabulka nastaveni systémovych parametrd:

ReZim MIG
Symbol | Parametr funkce Pfednastavena | Rozsah Jednotka
hodnota nastaveni

P1 Obnoveni tovarniho nastaveni (pro 0 0/1 -
obnoveni tovarniho nastaveni zvolte
»1%)

P2 Vypocet doby svarovani 0.0 0.0~999 Den

P3 Doba aktivity funkce burn-back po 200 0~400 ms
uvolnéni spousté horaku pfi MIG

P4 Doba proudéni plynu po svafovani v 0.2 0.0~2.0 S
rezimu MIG

P5 Nizka rychlost podavani dratu (na 2.0 2.0~10.0 m/min
zacatku svarovani, po stisknuti spousté
hotdku v rezimu MIG)*

P6 Napéti ve funkci burn-back po uvolnéni | 12.0 10.0~18.0 | V
spousté horaku v rezZimu MIG

P7 Doba proudéni plynu pred svarfovanim 5 0~30 0.01S
v rezimu MIG

P8 Ochranny vypinac pro maximalni proud | 0 0/1 -
podavace dratu

P9 Rychlost manudlniho posuvu dratu* 5.0 2.0~16.0 m/min

*u téchto modelll neni k dispozici

Rezim MMA



Symbol | Parametr funkce Prednastavena | Rozsah Jednotka
hodnota nastaveni

P1 Obnoveni tovarniho nastaveni (pro 0 0/1 -
obnoveni tovarniho nastaveni zvolte
»1%)

P2 Vypocet doby svarovani 0.0 0.0~999 Den

P3 Zapnuti (1) / vypnuti (0) funkce VRD v 1 0/1 -
rezimu MMA

P4 Intenzita proudu funkce Arc force v 50 20~80 A
rezimu MMA (kdyz je vystupni napéti
nizsi nez 14 V)

P5 Proud zapaleni oblouku v rezimu MMA 60 20~100 A

P6 Doba zapaleni oblouku v rezimu MMA 400 300~999 | ms

ReZzim TIG
Symbol | Parametr funkce Pfednastavena | Rozsah Jednotka
hodnota nastaveni

P1 Obnoveni tovarniho nastaveni (pro 0 0/1 -
obnoveni tovarniho nastaveni zvolte
»1)

P2 Vypocet doby svarovani 0.0 0.0~999 Den

P3 Proud v rezimu Lift TIG (hodnota 28 20~50 A
proudu béhem zkratu elektrody se
zpracovavanym predmétem)

P4 Doba proudéni plynu po svarovani v 2.0 1,0~10,0 S
rezimu TIG*

*u téchto modell neni k dispozici

7. ZAPOJENI KABELU

REZIM SVAROVANI MMA:
Pripojte svareci vodic k pfipojce oznacené znackou ,+“ a pro zajisténi

1)

2)

3)

4)
5)

spoje zasroubujte konektor vodice.

Pfipojte uzemnovaci vodic k pfipojce oznacené znackou ,-“ a pro
zajisténi spoje zasroubujte konektor vodice.

A UPOZORNENI! Polarita vodi¢t se maze ligit! Véechny informace

elektrod!

Ptipojte sitovy kabel a zapnéte napdjeni.
Uzemnovaci vodic pfipojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni

téchto krokd muzete zadit svarovat.

tykajici se polarity by mély byt uvedeny na obalu dodaném vyrobcem




A - Napajeni

B - Uzemnovaci vodic¢

C- Zpracovavany predmét
D - Drzak elektrody MMA

REZIM SVAROVANI TIG
1) Pfipojte uzemnovaci vodic k pfipojce oznacené znackou ,,+“ a pro
zajisténi spoje zasroubujte konektor vodice.

2) Pripojte svareci vodic k pfipojce oznacené znackou ,,-“ a pro zajisténi
spoje zasroubujte konektor vodice.



3) Pripojte plynovou hadici od lahve k hotaku TIG (lahev by méla byt
vybavena odpovidajicim reguldtorem tlaku).

4) Pripojte sitovy kabel a zapnéte napajeni.

5) Uzemnovaci vodic pripojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni
téchto krok(l mlzZete zacit svarovat.

22
A - Napajeni

B - Lahev s plynem

C- Regulator tlaku

D - Vodic¢ s drzakem TIG

E - Zpracovdvany pfedmét
F - Uzemnovaci vodic¢



Svarovani MIG

VloZte zastréku svarecského drzdku do vystupni euro zasuvky na
prednim panelu zafizeni a zaSroubuijte ji.

Pomoci plynové hadice pfipojte lahev vybavenou tlakovym
regulatorem ke vstupu plynu na zadnim panelu zafizeni.

Zastrcku zemniciho vodice pfipojte ke svorce oznacené symbolem ,,-“
na prednim panelu svarecky a zaSroubujte ji ve sméru hodinovych
rucicek.

Konektor pro zménu polarity pfipojte ke svorce oznacené symbolem
»+“ na pfednim panelu svarecky a zasroubujte ho ve sméru
hodinovych rucicek.

Civku se svarovacim dratem nainstalujte na drzak civky.

Ujistéte se, Ze velikost drazky na hnaci kladce odpovida velikosti
proudového konce svareciho horaku a velikosti pouzitého dratu.
Uvolnéte pfitlatné rameno podavace dratu, protahnéte drat vodici
trubici do drazky hnaci kladky a zasurite do voditka spoje.

Sefidte pfitlacné rameno a ujistéte se, Ze se drat neposouva. Prilis
velky pfitlak zpUsobi deformaci dratu.

UPOZORNENI! K vysunuti dratu z hofaku je zapotiebi privést
napajeni k zafizeni. Nedotykejte se Zadnych uzemnénych objektl
hofakem, v opacném pripadé se mlze zapalit elektricky oblouk.
Zapnéte zafizeni a stisknéte tlacitko pro manudlni posuv dratu, aby
bylo moZné vytahnout drat z konce horaku.



A - Napdjeni

B- Lahevs plynem

C- Regulator tlaku

D - Uzemnovaci vodi¢

E- Zpracovavany predmét

F- Drzak hofdku MIG

G - Konektor pro zménu polarity

Svarovani trubickovym dratem bez plynu
1. Vlozte zastrcku svarecského drzdku do vystupni euro zasuvky na
prednim panelu zafizeni a zaSroubujte ji.
2. Zastrcku zemniciho vodice pripojte ke svorce oznacené symbolem ,,+“
na prednim panelu svarecky a zaSroubujte ji ve sméru hodinovych
rucicek.



3. Konektor pro zménu polarity pfipojte ke svorce oznacené symbolem ,,-
“na prednim panelu svarecky a zasroubujte ho ve sméru hodinovych
rucicek.

4. Na drzak civky namontujte civku se svafovacim dratem
(trubi¢kovym/FLUX).

5. Ujistéte se, ze velikost drazky na hnaci kladce odpovida velikosti
proudového konce svareciho hofdku a velikosti pouzitého dratu:

6. Uvolnéte pfitlaéné rameno podavace dratu, protahnéte drat vodici
trubici do drazky hnaci kladky a zasunte do voditka spoje.

7. Sefidte pfitlaéné rameno a ujistéte se, Ze se drat neposouva. Prilis
velky pfitlak zpGsobi deformaci dratu.

UPOZORNENI! K vysunuti dratu z hofaku je zapottebi privést
napajeni k zaFizeni. Nedotykejte se Zadnych uzemnénych objekt(
hofakem, v opacném pripadé se mlze zapalit elektricky oblouk.

8. Zapnéte zafizeni a stisknéte tlacitko pro vysunuti dratu, aby bylo
mozné vytahnout drat z konce horaku.

A - Napajeni



B - Konektor pro zménu polarity
C- Uzemnovaci vodic

D - Zpracovavany predmét

E- Drzak hotdku MIG

8. OBSLUHA ZARIZEN{

1. Po pfipojeni vodi¢d podle popisu pfepnéte tlac¢itko ON/OFF na zadnim
panelu do polohy ,ON“
2. Pomoci ovladaciho panelu zvolte prislusnou metodu svarovani.

Rezim MMA

3. Nastavte intenzitu proudu podle pouzité elektrody.

4. Dotknéte se/poklepejte/otiete konec elektrody o predmét a rychle se
vratte na poZzadovanou délku oblouku.

5. Po odsunuti elektrody od pracovni oblasti oblouk zhasne.

REZIM Lift TIG

3. Po nastaveni odpovidajicich parametr( otevrete plynovy ventil na lahvi,
plynovy ventil na hotdku a nastavte poZadovanou intenzitu priatoku plynu.
4. Oblouk se zapali po otfeni elektrody o zpracovavany predmét a jejim
zvednuti do vzdalenosti 2 —4 mm.

5. Po odsunuti elektrody (hofaku) od pracovni oblasti oblouk zhasne.

REZIM MIG

3. Oteviete plynovy ventil lahve a na fidicim panelu zafizeni nastavte pozadovanou
intenzitu pritoku plynu, nastavte poZadované napéti a rychlost podavani dratu.

4. Po stisknuti spousté horaku mlzZete zacit svafovat.

5. Po skonceni svafovani se proudéni plynu zastavi v ¢ase nastaveném v zafizeni.

6. Pfed odpojenim od napajeni zafizeni vypnéte pomoci tlacitka ON/OFF v
zadni ¢asti zafizeni.

9. CHYBOVE KODY

V pribéhu pouZivani se na displeji mohou objevit nasledujici chybové kddy:



Chybovy | Vyznam Moznosti reSeni
kod

E10 Nadproudova ochrana
E14 Ochrana proti zkratu Spustte svarecku znovu. Pokud to
E15 Omezovac vykonu problém nevytesi, kontaktujte
E20 Nadproudova ochrana servis vyrobce

podavace dratu
E60 Ochrana proti prehrati Po ochlazeni zafizeni by se vse

mélo vratit do normy, pokud to
problém nevyfesi, kontaktujte
servis vyrobce

10. LIKVIDACE OBALU

Uschovejte prvky obalu (kartony, plastové pasky a polystyren), aby v pripadé
potreby odevzdani zatizeni do servisu, bylo zafizeni béhem prepravy dobie
chranéno!

11. PREPRAVA A SKLADOVANI
Pti prepravé by mél byt pfistroj zajistén proti otfesim a pfevraceni a nemél by
byt postaven dnem vzhiru. Zatizeni by mélo byt skladovano v dobfe vétrané
mistnosti se suchym vzduchem a bez korozivnich plyn(.

12.  CISTEN[ A UDRZBA
¢ Pfed kazdym ¢isténim a rovnéz neni-li zafizeni pouzivano, vytahnéte sitovou
zastrcku a nechte zafizeni zcela vychladnout.
¢ Na Cisténi ploch zafizeni pouzivejte vyhradné pripravky neobsahujici leptavé
latky.
¢ Na zafizeni nestfikejte vodu ani ho neponoftujte do vody.
¢ Davejte pozor, aby vétracimi otvory, které se nachdazeji na krytu, nepronikla
voda.
¢ Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stlaéenym vzduchem.
¢ Po kazdém cCisténi vSechny ¢asti dobre ususte, nez budete zafizeni znovu
pouzivat.
e Zafizeni uchovavejte v suchu a chladu a chrarte misto uchovani pred vihkem
a pfimym slune¢nim zarenim.
¢ Pravidelné odstranujte prach suchym a cistym stlacenym vzduchem.



13. PRAVIDELNA KONTROLA ZARIZENI

Pravidelné kontrolujte soucdsti zafizeni, zda nejsou poskozené. Pokud ano,
prestante zafizeni pouZivat. Okamzité kontaktujte svého prodejce za ucelem
opravy.

Co mam délat v pfipadé problému?

Kontaktujte prosim prodejce a ptipravte si nasledujici informace:

« Cislo faktury a sériové &islo (sériové ¢&islo je uvedeno na typovém Stitku).

¢ Pfipadné foto vadného dilu.

e Servisni technik dokaze lépe posoudit, o jaky problém se jednd, pokud ho
popisete tak presné, jak je to jen moziné. Cim podrobné;jsi jsou informace, tim
rychleji Vdam mizeme pomoci!

UPOZORNENI: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se zdkaznickym
servisem. Toto mUZe vést ke ztraté zaruky!
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Pfeklad popisek na elektrickém schématu

A | Napijeci kabel

Zlutozeleny vodi¢

EMC deska

PCB deska mustku

Nezapojeno

Spinac horaku

PCB deska displeje

PCB deska ovladani

Ventil

“|—|jTo(mMmOlO|w

Ventilator napajeny stejnosmeérnym
proudem

Cerny (-)

Cerveny (+)

Podavac dratu

Vystupni svorka (+) / Vystupni svorka (-)

Vystupni svorka (+)

Vystupni svorka (-)

Termistor

wimlvlo|z|lz|r =

Hlavni deska PCB




15. Vykres sestavy
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Zavés

Plastova prepazka

PCB deska displeje

Knoflik

Predni ndlepka

Plastovy predni panel

Konektor

10 | Konektor pro zménu polarity

11 | Pryzova nozicka

12 | Dolni ¢ast krytu

13 | Centrdlni spoj

14 | Svorka ,+"“

15 Svorka ,-“

16 | Podavac drdtu

17 | Podstavec podavace dratu

18 | Bocnik

19 | Hlavni deska PCB

20 | Krycideska 1

21 | Krycideska 2

22 | Sloupek

23 | Zadni panel

24 | Plastovy zadni panel
Ventilator napajeny stejnosmérnym

25 proudem

26 | Kryt ventilatoru

27 | Kabelovd svorka

28 | Elektromagneticky ventil

29 | Vypinac napajeni

30 | Drzak

31 | EMC deska

32 | Prosttedni prepazka

33 | PCB deska ovladani

34 | Drzak civky

35 | Kryt zafizeni

36 | Levy kryt zafizeni (2. ¢ast)

37 | Levy kryt zafizeni (3. ¢ast)




SYMBOLES

Veuillez lire attentivement ces instructions d’emploi.

Le produit est recyclable.

Le produit répond aux exigences des normes de sécurité
correspondantes.

Portez des vétements de protection qui couvrent tout le corps.

Attention ! Portez des gants de protection.

Portez des lunettes de protection.

Portez des chaussures de protection.

Attention ! Une surface chaude peut provoquer des brdlures !

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

Attention ! Vapeurs nocives, risque d’intoxication. Les vapeurs et les
gaz peuvent étre dangereux pour la santé. Les gaz et vapeurs de
soudage qui s’échappent pendant le processus de soudage.
L’inhalation de ces substances peut étre dangereuse pour la santé.

O BJ>H|@0 QDA &)

Portez un masque de soudage avec un degré d’obscurité approprié.




ATTENTION ! Rayonnement nocif de I'arc de soudage

D

Ne touchez pas les piéces sous tension

ATTENTION ! Les illustrations de ce mode d’emploi ne sont données
gu’a titre indicatif et peuvent différer dans certains détails de

I'aspect réel du produit.

C’est la version allemande de ce mode d’emploi qui est sa version originale.
Les autres versions linguistiques sont des traductions de I'allemand.

1. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Description du parameétre

Valeur du parameétre

Nom du produit

POSTE A SOUDER MIG
MAG

POSTE A SOUDER MIG
MAG

Modele

S-MAG 180

S-MAG 200

Méthodes de soudage

MIG / TIG lift / MMA

MIG / TIG lift / MMA

Tension nominale d’entrée [V] /

fréquence [Hz] 230/ 50 230/50
Facteur de marche [%] 25 20
MIG : 30~ 180 MIG : 30~ 200
Plage du courant de soudage [A] TIG : 20 ~ 180 TIG : 20~ 200
MMA : 20 ~ 160 MMA : 20 ~ 180
Courant de soudage a un facteur MIG : 200
de marche de 20 % [A] i TG 200
MMA : 180
Courant de soudage a un facteur MIG : 180
de marche de 25 % [A] TIG - 180 )
MMA : 160
Courant de soudage a un facteur MIG : 116 MIG : 115
de marche de 60 % [A] TIG: 116 TIG: 115
MMA : 103 MMA : 103
R MIG : 90 MIG : 89
Courant de soudage a un facteur
de marche de 100 % [A] TG - 50 TIG : 89
MMA : 80 MMA : 80




MIG : 64 MIG : 64
Tension a vide [V] TIG : 15,5 TIG : 15,5
MMA : 64 MMA : 64
MIG: 4,0 MIG : 3,82
Puissance d’entrée [kVA] TIG: 4 TIG: 3,1
MMA : 4,17 MMA : 4,36
Puissance d’entrée maximale MIG : 8,2 MIG - 8,97
[KVA] TIG:6,9 TIG:7,2
MMA : 8,2 MMA : 8,99
Facteur de puissance 0,61 0,61
Diametre maximal de la bobine de
fil [mm] 200 200
Diameétre du fil [mm] 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Refroidissement AF AF
Refroidissement de |a torche Refroidissement par Refroidissement par
gaz gaz
Rendement [%] 82 80
Classe d’isolation H H
Classe de protection IP 1P21S IP21S
Conformité a la norme EN60974-1 EN60974-1
2T /4T oui oui
Anti Stick oui oui
Arc Force oui oui
Hot Start oui oui
EL'ZE:::’rﬁrﬂx]ge“r x profondeur 215 x 530 x 405 215 x 530 x 405
Poids [kg] 14,8 15

2. Description générale

Ce mode d’emploi a pour but de vous aider a utiliser I'appareil en sécurité et de
maniére fiable. Le produit est congu et fabriqué dans un respect strict des
spécifications techniques, avec les technologies et les composants les plus
récents et conformément aux normes de qualité les plus élevées.

AVANT TOUTE UTILISATION,
CE MODE D’EMPLOI DOIT ETRE LU ET COMPRIS.




Pour assurer un fonctionnement durable et fiable de I'appareil, veillez a
I'utiliser et a I'entretenir correctement, conformément aux instructions de ce
mode d’emploi. Les caractéristiques techniques et les spécifications contenues
dans ce mode d’emploi sont a jour. Le fabricant se réserve le droit d’apporter
des modifications pour améliorer la qualité. L'appareil est concu et construit de
maniére a minimiser les risques liés a I'’émission de bruit, compte tenu des
progrés technologiques et de la possibilité de réduction du niveau sonore.

3. SECURITE DE L’EXPLOITATION

AATTENTION ! Lisez tous les avertissements de sécurité et toutes les
instructions. Le non-respect des avertissements et des instructions peut
entrainer une électrisation, un incendie et/ou des blessures graves ou la
mort.

3.1. REMARQUES GENERALES

a) Lisez attentivement les conseils contenus dans le manuel et suivez-les
pour assurer votre propre sécurité et celle d’autrui.

b) Seules des personnes qualifiées peuvent démarrer, utiliser, entretenir
et réparer I'appareil.

c) Toute utilisation non conforme de I'appareil est interdite.

3.2 PREPARATION DE LA ZONE DE TRAVAIL

LE SOUDAGE PEUT PROVOQUER UN INCENDIE OU UNE EXPLOSION.

a) Respectez les régles de sécurité concernant les travaux de soudage et
disposez toujours d’un extincteur approprié a proximité du lieu de
travail.

b) Il estinterdit de souder dans les endroits ou des matériaux
inflammables peuvent s’enflammer.

c) Il estinterdit de souder dans une atmosphére contenant un mélange
explosif de gaz, vapeurs, brouillards ou poussiéres inflammables avec
I"air.

d) Retirez tous les matériaux combustibles dans un rayon de 12 m de la
zone de soudage et si cela n’est pas possible, couvrez ces matériaux
avec un revétement ignifuge.

e) Utilisez une protection contre les étincelles et les projections
métalliques incandescentes.

f)  Gardez a I'esprit que les étincelles et les projections métalliques

incandescentes peuvent passer par des fentes ou des ouvertures dans
les couvertures ou les écrans de protection.



g) Il estinterdit de souder des réservoirs ou des flts qui contiennent ou
ont contenu des substances inflammables. Il est également interdit de
souder a leur proximité.

h) Il est interdit de souder des réservoirs et tuyaux sous pression.

i)  Veillez toujours a ce que le lieu de travail soit bien ventilé.

j)  Avant le soudage, adoptez une posture stable.

3.3. Equipements de protection individuelle

Le rayonnement de I'arc électrique peut endommager les yeux ou la

peau.

a) Lors dusoudage, portez des vétements de protection propres et non
huilés en matériau non inflammable et non conducteur (cuir, coton
épais), des gants en cuir, des chaussures hautes et une capuche de
protection.

b) Avant de commencer a souder, débarrassez-vous des objets
inflammables ou explosifs tels que les briquets a gaz ou les allumettes.

c) Portez une protection du visage (masque, casque, cagoule) et des
yeux avec un degré d’obscurité adapté a la capacité visuelle et
I'intensité de courant. Les normes de sécurité indiquent le degré n° 9
(n° 8 au minimum) pour chaque intensité de courant inférieure a
300 A. Un degré inférieur peut étre utilisé lorsque I'arc est caché par la
piece a travailler.

d) Portez toujours des lunettes de sécurité certifiées avec des
protections latérales sous le casque ou une autre protection.

e) Installez des écrans de protection autour du lieu de travail pour
protéger les autres de I'éblouissement ou des projections.

f)  Portez toujours des bouchons d’oreilles ou autre protection auditive
pour se protéger du bruit excessif et éviter que des projections ne
pénétrent dans les oreilles.

g) Avertissez les personnes présentes de ne pas regarder I'arc électrique.

3.4. Protection contre les chocs électriques

Un choc électrique peut entrainer la mort !

a) Branchez le cable d’alimentation dans la prise de courant la plus
proche et disposez-le de maniére pratique et slre. Ne posez pas le
cable sur une surface inconnue, car cela peut entrainer un choc
électrique ou un incendie.

b) Le contact avec des objets chargés électriquement peut provoquer un

choc électrique ou des brilures graves.



c)

d)

f)

g)

h)

j)

k)

q)

r)
s)

t)

Lorsque le courant passe, I'arc et la zone de travail sont chargés
électriguement.

Le circuit d’entrée et le circuit interne de I'appareil sont également
sous tension lorsque I'appareil est allumé.

Ne touchez pas les parties sous tension.

Portez des vétements de protection et des gants secs et isolés sans
trous.

Utilisez des tapis ou d’autres revétements de sol isolants
suffisamment grands pour empécher tout contact du corps avec le sol.
Ne touchez pas I'arc électrique.

Avant I'entretien, le nettoyage ou le remplacement de I’électrode,
coupez I'alimentation en électricité.

Assurez-vous que le cable de mise a la terre est correctement
connecté et que la fiche est correctement branchée a une prise de
courant mise a la terre. Une mise a la terre incorrecte de I'appareil
peut entrainer un danger pour la vie ou la santé.

Controler régulierement les cables électriques pour vérifier s’ils sont
endommagés ou s’ils manquent d’isolation. Remplacez les cables
endommagés. Une réparation incorrecte de I'isolation peut entrainer
la mort ou des risques pour la santé.

Eteignez I'appareil s'il n’est pas utilisé.

N’enroulez pas le cable autour de votre corps.

Assurez-vous que la pieéce soudée est correctement mise a la terre.
N’utilisez que des équipements en bon état.

Faites réparer ou remplacez les composants défectueux de I'appareil.
Lors des travaux en hauteur, utilisez des dispositifs de sécurité
appropriés.

Tous les équipements et les éléments de sécurité doivent étre
conservés au méme endroit.

Lors de I'activation, gardez 'embout loin du corps.

Fixez le cable de masse a la piéce ou aussi pres que possible de celle-ci
(au banc de travail, par exemple).

Désactiver la fonction VRD peut augmenter le risque de choc
électrique (applicable aux modeles qui possédent la fonction VRD).

L’appareil peut rester sous tension aprés la déconnexion du cable
d’alimentation.



Apres avoir éteint I'appareil et débranché le cable d’alimentation, vérifiez la
tension sur le condensateur d’entrée et assurez-vous qu’elle est égale a zéro.
Sinon, ne touchez pas les composants de I'appareil.

3.5. Gaz et fumées
Attention ! Le gaz peut étre dangereux pour la santé ou provoquer la
mort !

a) Restez toujours a I'écart de la sortie de gaz.

b) Pendant le soudage, faites attention a la ventilation et évitez d’inhaler
le gaz.

c) Eliminez les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des
pieces a souder, car elles émettent des fumées toxiques lorsqu’elles
sont chauffées.

d) Les pieces galvanisées ne peuvent étre soudées qu’avec une extraction
et filtration adéquates et un apport suffisant d’air frais. Les vapeurs de
zinc sont tres toxiques. L'intoxication se manifeste par de la fiévre.

3.6. Recommandations de sécurité pendant les

travaux par points chauds

La préparation du batiment et des locaux pour les travaux par points

chauds consiste a :

a) retirer tous les matériaux et déchets combustibles de la zone de
travail ;

b) déplacer tous les objets combustibles et non combustibles dans
I’emballage combustible a une distance sire ;

c) couvrir les objets qui ne peuvent pas étre enlevés avec, par exemple,
tole, plagues de platre, etc pour les protéger contre les projections ;

d) s’assurer que les matériaux combustibles dans les pieces adjacentes ne
nécessitent pas de protection supplémentaire ;

e) sceller les voies d’installation et de ventilation a proximité de la zone
de travail avec un matériau non combustible ;

f)  protéger les cables électriques, les tuyaux de gaz et les conduits avec
isolation combustible a proximité de la zone de travail contre les
projections ;

g) s’assurer qu’aucun travail de peinture ou autre travail avec des
substances inflammables n’a eu lieu récemment dans la zone de travail.

Les étincelles peuvent provoquer un incendie



Les étincelles générées pendant le soudage peuvent provoquer un incendie,
une explosion et des brilures de la peau non protégée. Pendant le soudage,
portez des vétements de protection et des gants de soudure. Retirez tous les
matériaux et substances inflammables de la zone de travail ou protégez-les
correctement. Il est interdit de souder des récipients ou réservoirs fermés dans
lesquels des liquides inflammables étaient conservés. De tels récipients doivent
étre rincés avant le soudage pour éliminer les liquides inflammables. Il est
interdit de souder a proximité de gaz, de vapeurs ou de liquides inflammables.
Les matériels de lutte contre I'incendie (couvertures antifeu, extincteurs a
poudre ou a neige) doivent étre situés a proximité du lieu de travail, dans un
endroit visible et facilement accessible.

La bouteille peut exploser

Utilisez des bouteilles de gaz certifiées et un réducteur qui fonctionne
correctement. La bouteille doit étre transportée, stockée et placée en position
verticale. Protégez les bouteilles de la chaleur, des chocs et des dommages
mécaniques. Maintenez tous les composants de I'installation de gaz (bouteille,
tuyau, raccords, réducteur) en bon état.

Les pieces soudées peuvent causer des bralures

Ne touchez jamais les piéces soudées avec des parties du corps non protégées.
Utilisez toujours des gants de soudure ou des pinces si vous voulez toucher ou
déplacer les piéeces.

4. PRINCIPES D’EMPLOI

4.1. Remarques générales

e L|’'appareil doit étre utilisé selon 'usage prévu, en respectant les
régles de santé et de sécurité et les données figurant sur la plaque
signalétique (indice IP, facteur de marche, tension d’alimentation,
etc.). Il est interdit d’ouvrir I"appareil, car cela annule la garantie. En
outre, une explosion de piéces non protégées peut provoquer des
blessures corporelles.

e Le fabricant décline toute responsabilité pour les modifications
techniques ou les dommages matériels résultant de telles
modifications.



e En cas de dysfonctionnement de I'appareil, veuillez contacter le
service client.

o |l estinterdit d’obstruer les ouvertures de ventilation de I'appareil —
le poste a souder doit étre placé a une distance d’au moins 30 cm des
objets environnants.

e |l estinterdit de tenir le poste a souder sous le bras ou prés du corps.

e llestinterdit d’installer I'appareil dans un environnement agressif, a
forte teneur en poussiére et a proximité d’appareils a forte émission
de champs électromagnétiques.

4.2. RANGEMENT DE L’APPAREIL

* Protégez I'appareil contre I'eau et I’humidité.
¢ Ne placez pas le poste a souder sur une surface chauffée.
¢ Stockez I'appareil dans une piéce séche et propre

4.3, Connexion de 'appareil

4.3.1. Connexion électrique
La connexion de I'appareil doit étre effectuée par une personne qualifiée.
En outre, une personne diiment qualifiée doit vérifier que la mise a la
terre et I'installation électrique, y compris le systéme de protection, sont
conformes aux regles de sécurité et fonctionnent correctement.
L'appareil doit étre placé pres du lieu de travail.
Evitez de connecter I'appareil avec des cables trés longs.
Les postes a souder monophasés doivent étre branchés sur une prise de
courant munie d’une une broche de terre.
Les postes a souder triphasés sont fournis sans fiche. Vous devez acheter
la fiche appropriée et la faire installer par une personne qualifiée.

ATTENTION ! L’APPAREIL DOIT ETRE CONNECTE A UNE INSTALLATION
ELECTRIQUE MUNIE D’UN FUSIBLE PERFORMANT.

4.3.2. Connexion au gaz
Les bouteilles de gaz doivent étre placées loin de la piéce a souder et
doivent étre protégées contre le renversement.
Le raccord de gaz de I'appareil doit étre connecté a la bouteille a I'aide
d’un tuyau approprié et un réducteur avec réglage de débit.
Attention ! Il est interdit d’utiliser des réducteurs d’installation pour les
bouteilles et vice versa. Cela peut entrainer des dommages au réducteur
et des blessures corporelles.
L'utilisation économique du gaz permet de prolonger le temps de soudage



5. DESCRIPTION DE L’APPAREIL

Vue de face

Vi RWN -

~N O

Vue arriere



1-  Affichage de I'intensité / tension
2- Boutons de réglage de la tension de soudage



3- Boutons de réglage du courant de soudage / vitesse du fil

4 - Bouton de réglage de I'inductance
5-  Raccord Euro (torche MIG)

6- Borne de sortie « + »

7 - Fiche de changement de polarité
8-  Sélecteur de mode de soudage

9-  Sélecteur de mode 2T/ 4T

» 2T -en appuyant sur le bouton de la torche, le processus de soudage
commence, en relachant le bouton, le processus se termine.

» 4T —en appuyant sur le bouton de la torche, le processus de
soudage commence, en relachant le bouton, le processus ne se
termine pas. Appuyez et relachez le bouton a nouveau pour
terminer le processus.

10- Bouton de dévidage manuel du fil

11 - Borne de sortie « —»

12 - Interrupteur ON/OFF (allumé/éteint)
13- Cable d’alimentation

14 - Raccord d’entrée de gaz

15- Ventilateur

16 - Support de la bobine

17 - Unité de dévidage du fil

Description de I'affichage

I
4 et ‘et ‘el | 2T

§'-"-'.'-' V 4T

Mode de soudage MMA actif

Mode de soudage TIG actif

Mode de soudage MIG actif

Fonction VRD active — augmente la sécurité de |'opérateur
lorsque I'appareil fonctionne a vide




Tension de soudage

Ventilateur actif

Mode 2T actif

I Mode 4T actif

N

Dévidage manuel du fil actif

m

~ Réglage de la vitesse du fil

min

A Courant de soudage

J—
. ' |:' ':l Affichage des parametres de soudage
Qo0

Pendant le soudage, les affichages du courant et de la tension indiquent
respectivement le courant et la tension de soudage.
En mode veille, les informations suivantes sont affichées :

Méthode de | Affichage de la tension Affichage de l'intensité

soudage

MMA Tension du circuit ouvert ou Valeur du courant définie (A)
tension VRD (V)

TIG Tension du circuit ouvert ou Valeur du courant définie (A)
tension VRD (V)

MIG Valeur de la tension définie Vitesse du fil définie (m/min)
(V)

Pendant le soudage MIG :

¢ lorsque le bouton de réglage du courant n’est pas tourné, le courant de soudage
actuel est affiché,

e lorsque le bouton de réglage du courant est tourné, la vitesse du fil actuelle est
affichée,



6. REGLAGE DES PARAMETRES DU SYSTEME

Les parametres de soudage par défaut peuvent étre modifiés comme suit :

1. Lorsque le poste a souder est éteint, appuyez et maintenez le sélecteur de mode
2T/4T [9] et mettez le bouton ON/OFF [12] su ON pour allumer le poste. Une fois
I’affichage montre « P1 », reldchez le bouton 2T/4T [9] pour accéder a I'interface de
réglage des parameétres du systeme.

2. Choisissez MIG, TIG ou MMA avec le bouton [8].

3. Sélectionnez le parameétre a vérifier en tournant le bouton de réglage de la tension
de soudage [2]. Vérifiez la valeur du paramétre en tournant le bouton de réglage du
courant de soudage [3]. Aprés avoir modifié le parameétre, appuyez sur le bouton de
dévidage manuel du fil [10] pour sauvegarder les réglages.

4. Aprés le réglage des parametres, appuyez sur le bouton 2T/4T [9] pour quitter
I'interface de réglage et revenir en mode veille.

Tableau des parametres du systéme :

Mode MIG
Symbole | Parameétre Valeur | Plage de Unité
par réglage
défaut
P1 Rétablissement des réglages par défaut 0 0/1 -
(sélectionnez « 1 » pour rétablir les réglages
par défaut)
P2 Calcul du temps de soudage 0,0 0,0~999 Jour
P3 Durée de la fonction burn-back apres avoir 200 0~400 ms
relaché la gachette de la torche en mode MIG
P4 Temps d’écoulement du gaz apres le soudage 0,2 0,0~2,0 S
en mode MIG
P5 Basse vitesse du fil (au début du soudage, 2,0 2,0~10,0 m/min

apres avoir appuyé sur la gachette de la torche
en mode MIG) *

P6 Tension de la fonction burn-back apres avoir 12,0 10,0~18,0 | V
relaché la gachette de la torche en mode MIG

P7 Temps d’écoulement du gaz avant le soudage 5 0~30 0.01S
en mode MIG

P8 Interrupteur différentiel du dévidoir de fil 0 0/1 -

P9 Vitesse de dévidage manuel du fil* 5,0 2,0~16,0 m/min

*non disponible dans ces modeles

Mode MMA



Symbole | Parameétre Valeur Plage de | Unité
par réglage
défaut
P1 Rétablissement des réglages par défaut 0 0/1 -
(sélectionnez « 1 » pour rétablir les réglages
par défaut)
P2 Calcul du temps de soudage 0,0 0,0~999 | Jour
P3 Activation (1) / désactivation (0) de la 1 0/1 -
fonction VRD en mode MMA
P4 Intensité de courant de la fonction Arc force | 50 20~80 A
en mode MMA (lorsque la tension de sortie
est inférieure a 14 V)
P5 Courant d’amorgage de I'arc en mode MMA | 60 20~100 A
P6 Temps d’amorgage de I'arc en mode MMA 400 300~999 | ms
Mode TIG
Symbole | Parametre Valeur Plage de | Unité
par réglage
défaut
P1 Rétablissement des réglages par défaut 0 0/1 -
(sélectionnez « 1 » pour rétablir les réglages
par défaut)
P2 Calcul du temps de soudage 0,0 0,0~999 Jour
P3 Courant en mode Lift TIG (valeur du courant | 28 20~50 A
lorsque I'électrode entre en contact avec la
piéce a souder)
P4 Temps d’écoulement du gaz en mode TIG * 2,0 1,0~10,0 S

*non disponible dans ces modeles

7. RACCORDEMENT DES CABLES

Mode de soudage MMA :
1) Connectez le cable de soudage au raccord marqué « + » et tournez le
connecteur pour sécuriser le cable.
2) Connectez le cable de masse au raccord marqué « - » et tournez le
connecteur pour sécuriser le cable.

3) &ATTENTION | La polarité peut étre différente | Toutes les
informations relatives a la polarité doivent étre indiquées sur
I’emballage des électrodes fourni par le fabricant !

4) Connectez le cable d’alimentation et allumez I'appareil.

5) Connectez le cable de masse a la piéce a souder. Vous pouvez
commencer a souder.



A - Alimentation

B - Cable de masse

C- Piece a souder

D - Porte-électrode MMA

MODE DE SOUDAGE TIG

1) Connectez le cable de masse au raccord marqué « + » et tournez le
connecteur pour sécuriser le cable.

2) Connectez le cable de soudage au raccord marqué « - » et tournez le
connecteur pour sécuriser le cable.



3) Connectez le tuyau de gaz depuis la bouteille a la torche TIG (la
bouteille doit étre équipée d’un réducteur de pression approprié).

4) Connectez le cable d’alimentation et allumez I'appareil.

5) Connectez le cable de masse a la piéce a souder. Vous pouvez
commencer a souder.

2 Y2 e

b -
A - Alimentation

B - Bouteille de gaz

C- Régulateur de pression
D - Torche TIG

E - Piece a souder
F - Cable de masse



Soudage MIG

Branchez la fiche de la torche sur la prise Euro sur le panneau avant de
I'appareil et serrez-la.

Connectez une bouteille équipée d’un réducteur de pression au
raccord d’entrée sur le panneau arriere de I'appareil avec un tuyau de
gaz.

Branchez la fiche du cable de terre sur la borne marquée « — » sur le
panneau avant de I'appareil et serrez-la dans le sens des aiguilles
d’une montre.

Branchez la fiche de changement de polarité sur la borne marquée

« + » sur le panneau avant de I'appareil et serrez- placez-la dans le
sens des aiguilles d’'une montre.

Installez la bobine de fil sur le support.

Assurez-vous que la taille de la rainure du rouleau d’entrainement
correspond a la taille de la pointe de courant de la torche de soudage
et a la taille du fil utilisé.

Relachez le bras de pression du dévidoir pour faire passer le fil a
travers le tube de guidage, dans la rainure du rouleau d’entrainement
et dans le guide du connecteur.

Réglez le bras de pression en veillant a ce que le fil ne glisse pas. Une
pression trop forte peut entrainer la déformation du fil.

ATTENTION ! ’appareil doit étre allumé pour qu’on puisse faire
sortir le fil de la torche. Ne touchez pas d’objets mis a la terre avec la
torche. Sinon, I'arc électrique peut étre amorcé.

Allumez I'appareil et appuyez sur le bouton de dévidage manuel du fil
pour faire sortir le fil de la torche.



A - Alimentation

B - Bouteille de gaz

C- Régulateur de pression

D- Cable de masse

E- Piece asouder

F- Torche MIG

G- Fiche de changement de polarité

Soudage au fil fourré sans gaz
1. Branchez la fiche de la torche sur la prise Euro sur le panneau avant de
I'appareil et serrez-la.
2. Branchez la fiche du cable de terre sur la borne marquée « + » sur le
panneau avant de I'appareil et serrez-la dans le sens des aiguilles
d’une montre.



Branchez la fiche de changement de polarité sur la borne marquée

« - » sur le panneau avant de I'appareil et serrez- placez-la dans le
sens des aiguilles d’'une montre.

Installez la bobine de fil (fourré / FLUX) sur le support.

Assurez-vous que la taille de la rainure du rouleau d’entrainement
correspond a la taille de la pointe de courant de la torche de soudage
et a la taille du fil utilisé.

Relachez le bras de pression du dévidoir pour faire passer le fil a
travers le tube de guidage, dans la rainure du rouleau d’entrainement
et dans le guide du connecteur.

Réglez le bras de pression en veillant a ce que le fil ne glisse pas. Une
pression trop forte peut entrainer la déformation du fil.

ATTENTION ! L’appareil doit étre allumé pour qu’on puisse faire
sortir le fil de la torche. Ne touchez pas d’objets mis a la terre avec la
torche. Sinon, I'arc électrique peut é&tre amorcé.

Allumez I'appareil et appuyez sur le bouton de dévidage du fil pour
faire sortir le fil de la torche.




A - Alimentation

B - Fiche de changement de polarité
C- Cable de masse

D - Piéce asouder

E- Torche MIG

8. UTILISATION DE L’APPAREIL

1. Apres avoir connecté les cables selon les instructions, mettez le bouton
ON/OFF sur le panneau arriere de 'appareil sur « ON ».

2. Sélectionnez la méthode de soudage appropriée sur le panneau de
commande.

Mode MMA

3. Réglez l'intensité de courant adaptée a I'électrode que vous allez utiliser.
4. Touchez, frappez ou frottez la pointe de I'électrode sur la piece et retirez-la
immédiatement selon la longueur requise de I'arc.

5. L'arc électrique s’éteint lorsque I'électrode est éloignée de la piece.

MODE Lift TIG

3. Apreés avoir réglé les parametres, ouvrez le robinet de la bouteille et le
robinet de la torche et réglez le débit de gaz.

4. ’arc s"amorce aprés avoir frotté I'électrode sur la piéce a souder et levé a
une hauteur de 2 a 4 mm.

5. l'arc électrique s’éteint lorsque I’électrode (torche) est éloignée de la piece.

MODE MIG

3. Ouvrez le robinet de la bouteille et réglez le débit de gaz, la tension et la vitesse du
fil sur le panneau de commande de I'appareil.

4. Appuyez sur la gachette de la torche pour commencer a souder.

5. Une fois le soudage terminé, le gaz cesse de couler apres le temps réglé sur
I'appareil.

6. Avant de débrancher I'appareil, éteignez-le avec le bouton ON/OFF sur le
panneau arriére.



9. CODES D’ERREUR

Les codes d’erreur suivants peuvent étre affichés pendant I'utilisation de
I"appareil :

Code Description Solution possible
d’erreur
E10 Protection a maximum de
courant
E14 Protection contre les Remettez le poste a souder en
courts-circuits marche. Si le probleme persiste,
E15 Protection de puissance veuillez contacter le service
absorbée d’assistance du fabricant
E20 Protection a maximum de
courant du dévidoir de fil
E60 Protection contre la L'appareil devrait recommencer a
surchauffe fonctionner correctement une fois
gu’il aura refroidi. Sinon, veuillez
contacter le service d’assistance
du fabricant

10. TRAITEMENT DE L'EMBALLAGE

Veuillez garder I'emballage de I'appareil (carton, plastique, polystyréne) afin
de pouvoir le renvoyer dans les meilleures conditions en cas de besoin.

11. TRANSPORT ET STOCKAGE

Pendant le transport, I'appareil doit étre protégé contre les vibrations et le
basculement et ne doit pas étre placé a I’envers. L'appareil doit étre stocké
dans un endroit bien ventilé, avec de I'air sec et exempt de gaz corrosifs.

12. NETTOYAGE ET ENTRETIEN

¢ Avant chaque nettoyage ou lorsque I'appareil n’est pas utilisé, retirez la
fiche et attendez que I'appareil ait completement refroidi.

¢ Pour nettoyer la surface, n’utilisez que des produits libres de substances
caustiques.



¢ || est interdit de tremper I'appareil avec un jet d’eau ou de 'immerger dans
I'eau.

* Veillez a ce que I'eau ne péneétre pas par les orifices de ventilation du boitier.
* Nettoyez les orifices de ventilation avec un pinceau et de I'air comprimé.

¢ Aprés chaque nettoyage, séchez tous les composants avant de réutiliser
I"appareil.

¢ Conservez |'appareil dans un endroit sec et frais, a I’'abri de I'lhumidité

et des rayons directs du soleil.

¢ Dépoussiérez régulierement au moyen d’air comprimé sec et propre.

13. EXAMEN REGULIER DE L’APPAREIL

Controlez régulierement le bon état des différents éléments de I'appareil. Si
I'un d’entre eux est endommagé, cessez d’utiliser I'appareil. Adressez-vous
immédiatement a votre revendeur pour faire réparer I'appareil.

Que faire en cas de probleme ?

Prenez contact avec votre revendeur en ayant préparé :

¢ Vos numéros de facture et de série (vous trouverez ce dernier sur la plaque
signalétique).

e Le cas échéant, une photo de I'élément endommagé.

e Le technicien de service pourra mieux évaluer le probleme si vous le
décrivez aussi précisément que possible. Plus détaillées seront vos indications,
plus rapidement nous pourrons vous aider !

NOTA : N'ouvrez jamais I'appareil sans I'accord préalable du service client.
Cela peut entrainer une annulation de la garantie !
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Traduction des descriptions du schéma électrique

Dévidoir de fil

Borne de sortie (+) / Borne de sortie (-)

Borne de sortie (+)

Borne de sortie (-)

Thermistor

A | Cable d’alimentation

B | Cable jaune-vert

C | Plague EMC

D | Circuitimprimé du pont

E | Non connecté

F | Sélecteur de torche

G | Circuit imprimé de I'affichage
H | Circuit imprimé de commande
| Vanne

J Ventilateur a courant continu
K | Noir (-)

L | Rouge (+)

M

N

0]

P

R

S

Circuit imprimé principal
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2 Couvercle gauche de I'appareil (partie
1)
3 Charniere
4 Cloison de séparation en plastique
5 Circuit imprimé de I'affichage
6 Bouton
7 Autocollant avant
8 Panneau avant en plastique
9 Raccord
10 | Fiche de changement de polarité
11 | Pied en caoutchouc
12 | Partie inférieure du boitier
13 | Raccord central
14 Borne « +»
15 Borne « - »
16 Dévidoir de fil
17 | Base du dévidoir de fil
18 | Shunt
19 | Circuit imprimé principal
20 | Carter1l
21 Carter 2
22 | Colonne
23 | Panneau arriere
24 Panneau arriére en plastique
25 | Ventilateur a courant continu
26 | Carter du ventilateur
27 | Serre-cable
28 | Vanne électromagnétique
29 | Interrupteur d’alimentation
30 | Poignée
31 | Plaque EMC
32 | Cloison centrale
33 | Circuit imprimé de commande
34 | Support de la bobine
35 | Couvercle de I'appareil
Couvercle gauche de I'appareil (partie
36 | 2)
Couvercle gauche de I'appareil (partie
37 | 3)




SIMBOLI

Consultare le istruzioni per I'uso.

Prodotto riciclabile.

Il prodotto soddisfa i requisiti degli standard di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo.

Attenzione! Indossare guanti protettivi.

Indossare occhiali protettivi

Indossare scarpe protettive.

Attenzione! La superficie calda pud causare ustioni.

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

Attenzione! Vapori nocivi, pericolo di avvelenamento. | gas e i fumi
possono essere pericolosi per la salute. Durante il processo di
saldatura vengono rilasciati gas e fumi di saldatura. L'inalazione di
gueste sostanze puo essere pericolosa per la salute.

O BJ>H|@0 QDA &)

Usare una maschera per saldatura con il livello appropriato di
oscuramento del filtro.




ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell'arco di saldatura

% Non toccare le parti in tensione

ATTENZIONE! Le illustrazioni in questo manuale sono solo a scopo
illustrativo e possono differire in alcuni dettagli dall'aspetto reale
del prodotto.

Il manuale originale € la versione tedesca. Le altre versioni linguistiche sono
traduzioni dal tedesco.

1. DATI TECNICI

Descrizione del parametro Valore del parametro
Nome del prodotto SALDATRICE A FILO SALDATRICE A FILO
Modello S-MAG 180 S-MAG 200
Tipo di saldatura MIG / TIG lift / MMA MIG / TIG lift / MMA
Tensione nominale in ingresso [V]
~230/50 ~230/50
/ frequenza [Hz] / /
Ciclo nominale di lavoro [%] 25 20
. . MIG: 30 ~ 180 MIG: 30 ~ 200
[G:]mma di corrente di saldatura T1G: 20 ~ 180 TIG: 20 ~ 200
MMA: 20 ~ 160 MMA: 20 ~ 180
Corrente di saldatura in un ciclo di MIG: 200
lavoro del 20% [A] i TiG: 200
MMA: 180
Corrente di saldatura in un ciclo di MIG: 180
lavoro del 25% [A] TIG: 180 i
MMA: 160
Corrente di saldatura in un ciclo di MIG: 116 MIG: 115
TIG: 116 TIG: 115
lavoro del 60% [A]
MMA: 103 MMA: 103
Corrente di saldatura in un ciclo di MIG: 90 MIG: 89
lavoro del 100% [A] TIG: 90 TIG: 89
MMA: 80 MMA: 80




MIG: 64 MIG: 64
Tensione a vuoto [V] TIG: 15,5 TIG: 15,5
MMA: 64 MMA: 64
MIG:4.0 MIG: 3,82
Potenza in ingresso [W] TIG:4 TIG: 3,1
MMA:4.17 MMA: 4,36
MIG: 8,2 MIG:8.97
Potenza massima in ingresso [kVA] TIG: 6,9 TIG:7.2
MMA: 8,2 MMA:8.99
Fattore di potenza 0,61 0,61
Diametro massimo della bobina di 200 200

filo [mm)]

Diametro del filo [mm]

0,6/08/1,0

0,6/08/1,0

Raffreddamento AF AF
Raffreddamento della torcia Raffreddamento a gas | Raffreddamento a gas
Efficienza [%] 82 80
Classe di isolamento H H

Classe di protezione IP 1P21S IP21S
Conformita alla norma EN60974-1 EN60974-1
2T/ 4T si si

Anti Stick si si

Arc Force si Si

Hot Start si si
S;ﬂi:j;‘;?'rg:]ghezza xprofondita | ¢ 530 405 215 x 530 x 405
Peso (kg] 14,8 15

2. Descrizione generale

Il manuale ha lo scopo di aiutare nell'uso sicuro e affidabile. Il prodotto e

progettato e fabbricato

rigorosamente secondo

le specifiche tecniche

utilizzando la tecnologia e i componenti piu recenti e mantenendo i piu alti

standard di qualita.

PRIMA DI PROCEDERE AL LAVORO BISOGNA
ACCURATAMENTE
LEGGERE E COMPRENDERE QUESTO MANUALE.




Per garantire un funzionamento duraturo e affidabile dell'apparecchio, occorre
prestare attenzione al suo funzionamento e alla sua manutenzione secondo le
istruzioni del presente manuale. | dati tecnici e le specifiche di questo manuale
sono aggiornati. Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche per
migliorare la qualita. Tenendo conto del progresso tecnologico e della
possibilita di ridurre il rumore, 'apparecchio & progettato e costruito in modo
tale che il rischio derivante dall'emissione di rumore sia ridotto al livello piu

basso.

3. SICUREZZA DI UTILIZZO

ANOTA BENE! Leggere tutte le avvertenze relative alla sicurezza e tutte
le istruzioni. La mancata osservazione delle avvertenze e delle istruzioni
puo causare folgorazione, incendio e/o danni fisici o morte.

3.1. INDICAZIONI GENERALI

a) Prendersi cura della propria sicurezza e di quella degli astanti leggendo
e seguendo attentamente le istruzioni.

b) Per l'accensione, I'utilizzo, la riparazione e il funzionamento del
dispositivo possono essere responsabili solo le persone qualificate.

¢) Il dispositivo non deve essere usato in modo improprio.

3.2. PREPARAZIONE DEL POSTO DELLA SALDATURA

LA SALDATURA PUO CAUSARE UN INCENDIO O UN'ESPLOSIONE.

a) Le norme disalute e sicurezza sul lavoro per i lavori di saldatura
devono essere rispettate e il posto di lavoro deve essere dotato di un
estintore adeguato

b) E proibito saldare in posti in cui puo verificarsi I'accensione di
materiali inflammabili.

c) Evietato saldare in un'atmosfera contenente una miscela esplosiva di
gas, vapori, nebbie o polveri inflammabili con aria.

d) Tutti i materiali combustibili devono essere rimossi entro un raggio di
12 m dalla zona di saldatura o, se questo non & possibile, i materiali
combustibili devono essere coperti con una protezione ignifuga.

e) Prendere precauzioni contro le scintille e le particelle metalliche
incandescenti.

f)  Accertarsi con particolare attenzione che le scintille o gli spruzzi di

metallo fuso possono passare attraverso le crepe o le aperture delle
coperture di protezione, delle protezioni o degli schermi.



g) Non possono essere saldati serbatoi o fusti che contengono o hanno
contenuto sostanze inflammabili. Non saldare nemmeno nelle loro
vicinanze.

h) Non saldare serbatoi pressurizzati, tubazioni a pressione o
accumulatori a pressione.

i)  Assicurare sempre una ventilazione sufficiente.

j)  Assumere una posizione stabile prima della saldatura.

3.3. Dispositivi di protezione personale

Le radiazioni dell'arco elettrico possono danneggiare la vista o la pelle del

corpo.

a) Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi puliti e privi di

olio in materiale non inflammabile e non conduttivo (pelle, cotone
spesso), guanti di pelle, stivali alti e un cappuccio protettivo.

b) Prima di saldare, bisogna allontanare gli oggetti infiammabili o
esplosivi come gli accendini a propano e butano o i fiammiferi.

c) Sideve indossare una protezione per il viso (casco o visiera) e una
protezione per gli occhi con un filtro con un livello di oscuramento
adatto alla capacita visiva del saldatore e alla corrente di saldatura. Le
norme di sicurezza suggeriscono il fattore 9 (minimo 8) per qualsiasi
amperaggio inferiore a 300 A. Il fattore inferiore pud essere usato se
I'arco copre I'oggetto lavorato.

d) Indossare sempre occhiali di sicurezza approvati con protezioni laterali
sotto il casco o altre protezioni.

e) Le protezioni sul posto di lavoro dovrebbero essere usate per
proteggere gli altri dalla luce accecante o dagli spruzzi.

f)  Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni per I'udito
per proteggersi dai livelli di rumore eccessivi e per evitare che le
schizzi entrino nelle orecchie.

g) Gliastanti devono essere avvertiti di non guardare I’arco elettrico.

3.4. Protezione contro le scosse elettriche

La scossa elettrica puo essere fatale.

a) Il cavo di alimentazione deve essere inserito nella presa pil vicina e
posato in modo pratico e sicuro. Si deve evitare la posa incauta del
cavo sul pavimento nell’area di saldatura, poiché questo puo portare a
scosse elettriche o incendi.

b) Il contatto con parti elettricamente cariche puo causare scosse

elettriche o gravi ustioni.



c)

d)

f)
g)

h)

j)

k)

t)

L'arco elettrico e I'area di lavoro sono carichi elettricamente durante il
flusso di corrente.

Anche il circuito di ingresso e il circuito di corrente interno del
dispositivo sono sotto tensione quando l'alimentazione é inserita.
Non toccare le parti elettricamente attive.

Indossare guanti asciutti, senza buchi, isolati e indumenti protettivi.
Usare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento che
siano abbastanza grandi da evitare il contatto del corpo con l'oggetto
o con il pavimento.

Non toccare I'arco elettrico.

Prima di maneggiare, pulire o sostituire |'elettrodo, spegnere
I'alimentazione elettrica.

Assicurarsi che il cavo di terra sia collegato correttamente e che la
spina sia collegata ad una presa con messa a terra. Una messa a terra
inadeguata del dispositivo puo causare pericolo per la vita o la salute.
| cavi della corrente devono essere controllati regolarmente per
verificare che non siano danneggiati o che non manchi I'isolamento.
Un cavo danneggiato deve essere sostituito. Una riparazione incauta
dell'isolamento puo causare la morte o la perdita della salute.

Il dispositivo deve essere spento quando non viene utilizzato.

Il cavo non deve essere avvolto intorno al corpo.

L'oggetto saldato deve essere adeguatamente collegato a terra.

Si possono usare solo attrezzature in buone condizioni.

| componenti danneggiati del dispositivo devono essere riparati o
sostituiti. Usare un’imbracatura di sicurezza quando si lavora in
altezza.

Tutte le attrezzature e gli articoli di sicurezza dovrebbero essere tenuti
in un unico posto.

Tenere la punta dell'impugnatura lontana dal proprio corpo quando il
grilletto e attivato.

Collegare il cavo di messa a terra al pezzo da lavorare o il piu vicino
possibile ad esso (ad esempio al tavolo di lavoro).

Disabilitare la funzione VRD puo aumentare il rischio di scosse
elettriche (si applica ai modelli che hanno la funzione VRD).

Quando il cavo di alimentazione é scollegato, il dispositivo potrebbe essere
ancora sotto tensione.



Dopo aver spento il dispositivo e scollegato il cavo di tensione, controllare la
tensione sul condensatore d'ingresso e assicurarsi che il valore della tensione
sia zero, altrimenti non toccare i componenti del dispositivo.

3.5. Gas e fumi

Attenzione! Il gas puo essere pericoloso per la salute o portare alla

morte!

a) Mantenere sempre una distanza dall'uscita del gas.

b) Durante la saldatura, si deve prestare attenzione al ricambio d'aria,
evitando l'inalazione di gas.

c) Le sostanze chimiche (grassi, solventi) devono essere rimosse dalla
superficie delle parti saldate perché bruciano quando vengono
riscaldate ed emettono fumi tossici.

d) La saldatura di pezzi zincati & consentita solo con un'aspirazione e un
filtraggio efficienti e un'alimentazione di aria pulita. Il vapore di zinco e
altamente tossico; il sintomo dell'avvelenamento ¢ la cosiddetta febbre
da zinco.

3.6. Linee guida per la messa in sicurezza dei lavori a

rischio di incendio

La preparazione dell'edificio e dei locali per i lavori a rischio di incendio

consiste in:

a) la pulizia dei locali o delle aree in cui il lavoro deve essere eseguito da
tutti i materiali combustibili e dallo sporco;

b) allontanare a distanza di sicurezza tutti gli oggetti combustibili e non
combustibili in imballaggi combustibili;

c) protezione contro, ad esempio, gli schizzi di saldatura di materiali che
non possono essere rimossi coprendoli, ad esempio, con lamiere,
pannelli di gesso ecc;

d) controllare che i materiali o gli oggetti suscettibili di accensione nelle
stanze adiacenti non richiedano precauzioni locali;

e) sigillare con materiali incombustibili tutte le aperture per installazioni,
ventilazione, ecc., situate nelle vicinanze del luogo di lavoro;

f)  proteggere i tubi e i cavi elettrici e del gas con isolamento combustibile
dagli schizzi di saldatura o dai danni meccanici, se si trovano nel campo
di rischio dei lavori a rischio di incendio;

g) controllare che nell'area dei lavori previsti in quel giorno non si stiano
eseguendo lavori di pittura o altri lavori con sostanze inflammabili.



Le scintille possono causare incendi

Le scintille della saldatura possono causare incendi, esplosioni e ustioni alla
pelle non protetta. Indossare guanti da saldatore e indumenti protettivi durante
la saldatura. Rimuovere o mettere in sicurezza tutti i materiali e le sostanze
inflammabili dall'area di lavoro. Non saldare contenitori o serbatoi chiusi che
hanno contenuto liquidi infiammabili. Tali contenitori o serbatoi devono essere
lavati prima della saldatura per rimuovere i liquidi inflammabili. Non saldare
vicino a gas, vapori o liquidi inflammabili. Le attrezzature antincendio (coperte
e estintori a polvere o a neve carbonica) devono essere collocate vicino al posto
di lavoro in un luogo visibile e facilmente accessibile.

La bombola puo esplodere
Usare solo bombole di gas approvate e un regolatore correttamente
funzionante. La bombola deve essere trasportata e conservata in posizione
verticale. Proteggere le bombole da fonti di calore, urti e danni meccanici.
Mantenere tuttii componenti del sistema del gas in buone condizioni: bombola,
tubo, raccordi, regolatore.

I materiali saldati possono bruciare
Non toccare mai le parti saldate con parti del corpo non protette. Usare sempre
guanti da saldatore e pinze quando si tocca e si sposta il materiale saldato.

4. Regole di utilizzo

4.1. Indicazioni generali

e L'apparecchio deve essere utilizzato conformemente alla sua
destinazione d'uso, rispettando le norme sulla salute e sulla sicurezza
nei luoghi di lavoro e i dati riportati sulla targhetta (grado IP, ciclo di
funzionamento, tensione di alimentazione, ecc.) L'apparecchio non
deve essere aperto, in quanto cio invalida la garanzia, inoltre
I'esplosione di parti non protette puo causare lesioni.

e |l produttore non e responsabile delle modifiche tecniche al
dispositivo o dei danni materiali derivanti da tali modifiche.

e In caso di malfunzionamento del dispositivo, contattare il servizio di
assistenza.



e Non coprire le fessure di ventilazione del dispositivo - posizionare la
saldatrice a 30 cm di distanza dagli oggetti circostanti.

e Lasaldatrice non deve essere tenuta sotto il braccio o vicino al corpo.

e |l dispositivo non deve essere installato in stanze con ambiente
aggressivo, alta polvere e vicino a dispositivi con alta emissione di
campi elettromagnetici.

4.2. CONSERVAZIONE DEL DISPOSITIVO
¢ Proteggere il dispositivo dall'acqua e dall'umidita.
¢ La saldatrice non deve essere posta su una superficie riscaldata.
¢ Conservare la macchina in un luogo asciutto e pulito.

4.3. Collegare il dispositivo
4.3.1. Collegare la corrente

e |l dispositivo deve essere collegato da una persona qualificata. Inoltre, una
persona con le qualifiche necessarie dovrebbe controllare che la messa a
terra e l'installazione elettrica, compreso il sistema di protezione, siano
conformi alle norme di sicurezza e funzionino correttamente.

e Posizionare il dispositivo vicino all'area di lavoro.

e Evitare cavi troppo lunghi per collegare il dispositivo.

e Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di un
perno di messa a terra.

e Le saldatrici con alimentazione trifase sono consegnate senza spina; €
necessario procurarsi una spina da soli e farla montare da una persona
qualificata.

ATTENZIONE! UTILIZZARE IL DISPOSITIVO SOLO IN INSTALLAZIONI CON UN

FUSIBILE FUNZIONANTE.

4.3.2. Collegamento del gas

e Le bombole di gas devono essere posizionate lontano dal pezzo da
lavorare e assicurate contro la caduta.

e |l connettore del gas della saldatrice deve essere collegato alla bombola o
al sistema del gas con un tubo adeguato e un regolatore con controllo del
flusso del gas.

Attenzione! E inaccettabile usare i riduttori di rete per le bombole e
viceversa. Tale sostituzione puo provocare danni al riduttore e lesioni
personali.

e |'uso economico del gas aumenta il tempo di saldatura



5. DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO

Vista frontale
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Vista posteriore
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Vista interna
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1- Display di corrente/ tensione
2 - Manopola di regolazione della tensione di saldatura



3- Manopola di regolazione della corrente di saldatura e della velocita di
avanzamento del filo

4- Manopola di regolazione dell'induttanza

5-  Attacco Euro (attacco torcia MIG)

6- Terminale di uscita "+"

7 - Terminale per il cambio di polarita

8-  Selettore della modalita di saldatura

9- Selettore della modalita 2T/ 4T

» 2T - premere il pulsante sulla torcia avvia il processo di saldatura del
metallo e rilasciare il pulsante termina il processo
» AT - premere il pulsante sulla torcia avvia il processo di saldatura del

metallo, rilasciare il pulsante non termina il processo. Una
successiva pressione e rilascio del pulsante completa il processo di
saldatura del metallo.

10 - Pulsante di alimentazione manuale del filo

11 - Terminale di uscita "-"

12 - Interruttore ON/ OFF (accensione/spegnimento)

13- Cavo di alimentazione

14 - Attacco di entrata del gas

15- Ventilatore

16 - Supporto della bobina

17 - Unita di alimentazione del filo

Descrizione del display
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L
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Modalita di saldatura MMA attiva

A

Modalita di saldatura TIG attiva

Modalita di saldatura MIG attiva

SN i




VRD

VRD attivo - fornisce una sicurezza aggiuntiva per
I'operatore quando il dispositivo & al minimo

\'4

Tensione di saldatura

Ventilatore acceso

2T

Modalita 2T accesa

4T

Modalita 4T accesa

Avanzamento manuale del filo attivo

m

min

Regolazione della velocita di avanzamento del filo

A

Corrente di saldatura

oo
o200

Display dei valori dei parametri di saldatura

Durante la saldatura, i display della corrente e della tensione mostrano
rispettivamente la corrente e la tensione di saldatura.
Le informazioni mostrate di seguito vengono visualizzate in modalita standby:

Tipo di Display di tensione Display dell'intensita della

saldatura corrente

MMA Tensione a circuito aperto o Valore impostato della
tensione VRD (V) corrente (A)

TIG Tensione a circuito aperto o Valore impostato della
tensione VRD (V) corrente (A)

MIG Valore impostato di tensione Valore impostato di
(V) avanzamento del filo (m/min)

Durante la saldatura MIG:
¢ quando la manopola di regolazione della corrente non viene girata, viene
visualizzata la corrente di saldatura attuale,




¢ quando si gira la manopola di regolazione della corrente, viene visualizzata la
velocita di alimentazione del filo impostata.

6. IMPOSTAZIONE DEI PARAMETRI DI SISTEMA

| parametri di saldatura predefiniti di questa macchina possono essere modificati
come segue:

1. Quando la saldatrice & spenta, tenere premuto il selettore di modalita 2T/4T [9] e
portare l'interruttore ON/OFF [12] in posizione ON per accendere la saldatrice. Non
appena il display mostra "P1", rilasciare il pulsante 2T/4T [9] per entrare
nell'interfaccia di regolazione delle impostazioni del sistema.

2. Selezionare i parametri del sistema per MIG, TIG o MMA premendo il selettore della
modalita di saldatura [8].

3. Selezionare il parametro da controllare girando la manopola di regolazione della
tensione di saldatura [2]. Controllare il valore del parametro girando la manopola di
regolazione della corrente di saldatura [3]. Dopo la correzione, premere il pulsante di
avanzamento manuale del filo [10] per salvare le impostazioni.

4. Quando avete finito di regolare i parametri, premere il selettore 2T/4T [9] per
uscire dall'impostazione dei parametri del sistema e tornare alla modalita standby
normale.

Tabella delle impostazioni di sistema:

Modalita MIG
Simbolo | Parametro di funzione Valore Gamma di Unita
predefinito | impostazioni

P1 Ripristinare le impostazioni di fabbrica 0 0/1 -
(selezionare "1" per ripristinare le
impostazioni di fabbrica)

P2 Calcolo del tempo di saldatura 0,0 0.0~999 Giorno

P3 Durata della funzione burn-back dopo il 200 0~400 ms
rilascio del grilletto della torcia per il MIG

P4 Tempo di uscita del gas dopo la saldatura | 0,2 0.0~2.0 S
in modalita MIG

P5 Bassa velocita di avanzamento del filo 2,0 2.0~10.0 m/min
(all'inizio della saldatura, dopo aver
premuto il grilletto della torcia in
modalita MIG) *

P6 Tensione in funzione di burn-back quando | 12,0 10.0~18.0 Y,
il grilletto della torcia viene rilasciato in
modalita MIG

P7 Tempo di uscita del gas prima della 5 0~30 0.01S
saldatura in modalita MIG




P8 Interruttore di protezione per la corrente 0 0/1 -
di picco dell'alimentatore a filo
P9 Velocita di avanzamento manuale del 5,0 2.0~16.0 m/min
filo*
*non disponibile per questi modelli
Modalita MMA
Simbolo | Parametro di funzione Valore Gamma di Unita
predefinito | impostazioni
P1 Ripristinare le impostazioni di fabbrica 0 0/1 -
(selezionare "1" per ripristinare le
impostazioni di fabbrica)
P2 Calcolo del tempo di saldatura 0,0 0.0~999 Giorno
P3 Accensione (1) / Spegnimento (0) della 1 0/1 -
funzione VRD in modalita MMA
P4 Corrente della funzione Arc force in 50 20~80 A
modalita MMA (quando la tensione di
uscita e inferiore a 14 V)
P5 Corrente di accensione dell'arco in 60 20~100 A
modalita MMA
P6 Tempo di accensione dell'arco in 400 300~999 ms
modalita MMA
Modalita TIG
Simbolo | Parametro di funzione Valore Gamma di Unita
predefinito | impostazioni
P1 Ripristinare le impostazioni di fabbrica 0 0/1 -
(selezionare "1" per ripristinare le
impostazioni di fabbrica)
P2 Calcolo del tempo di saldatura 0,0 0.0~999 Giorno
P3 Corrente in modalita Lift TIG (il valore 28 20~50 A
della corrente quando I'elettrodo & in
contatto con il pezzo in lavorazione)
P4 Tempo di uscita del gas per la saldaturain | 2,0 1.0~10.0 S
modalita TIG *

*non disponibile per questi modelli

7. COLLEGAMENTO DEI CAVI

MODALITA DI SALDATURA MMA:

1) Collegare il cavo di saldatura alla connessione contrassegnata con "+
e girare la spina del cavo per fissare la connessione.




2) Collegare il cavo di terra alla connessione contrassegnata con "-"

e
girare la spina del cavo per fissare la connessione.

3) &ATTENZIONE! La polarita dei cavi puo variare! Tutte le
informazioni sulla polarizzazione devono essere riportate sulla
confezione fornita dal produttore dell'elettrodo!

4) Collegare il cavo di alimentazione e accendere la corrente.

Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati
questi passaggi, la saldatura puo iniziare.

5)

A - Alimentazione

B - Cavo di massa

C- Pezzo dalavorare

D - Porta elettrodi MMA



MODALITA DI SALDATURA TIG

1)
2)
3)

4)
5)

Collegare il cavo di terra alla connessione contrassegnata con "+" e
girare la spina del cavo per fissare la connessione.
Collegare il cavo di saldatura alla connessione segnata con
la spina del cavo per fissare la connessione.

Collegare la linea del gas dalla bombola alla torcia TIG (la bombola
deve essere dotata di un regolatore di pressione adatto).
Collegare il cavo di alimentazione e accendere la corrente.
Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati
questi passaggi, la saldatura puo iniziare.

e girare

A - Alimentazione



Bombola del gas
Regolatore di pressione
Cavo con la torcia TIG
Pezzo da lavorare

Cavo di massa

Saldatura MIG

Inserire la spina della torcia di saldatura nella presa Euro sul pannello
frontale del dispositivo e stringerla.

Collegare una bombola dotata di un regolatore di pressione
all'ingresso del gas sul pannello posteriore della macchina utilizzando
un tubo del gas.

Inserire la spina del cavo di messa a terra nel terminale segnato "-" sul
pannello anteriore della saldatrice e stringerla in senso orario.
Inserire la spina per il cambio di polarita nel terminale segnato "+" sul
pannello anteriore della saldatrice e stringerla in senso orario.
Installare la bobina del filo di saldatura sul supporto della bobina.
Assicurarsi che la dimensione della scanalatura sul rullo di
trascinamento corrisponda alla dimensione della punta attuale della
torcia di saldatura e alla dimensione del filo utilizzato.

Rilasciare il braccio di pressione del trainafilo per tirare il filo
attraverso il tubo di guida nella scanalatura del rullo di trascinamento
e inserirlo nella guida del connettore.

Regolare il braccio di pressione, assicurandosi che il filo non si muova.
Una pressione eccessiva portera alla deformazione del filo.
ATTENZIONE! Per espellere il filo dalla torcia, & necessario
alimentare il dispositivo. Non toccare alcun oggetto collegato a terra
con la torcia, altrimenti potrebbe verificarsi un arco elettrico.
Accendere il dispositivo e premere il pulsante di alimentazione
manuale del filo per estrarre il filo dalla punta della torcia.



A -
B-
C-
D-
E-
F-
G-

Alimentazione

Bombola del gas

Regolatore di pressione

Cavo di massa

Pezzo da lavorare

Impugnatura della torcia MIG
Terminale per il cambio di polarita

Saldatura a filo animato senza gas

1.

Inserire la spina della torcia di saldatura nella presa Euro sul pannello
frontale del dispositivo e stringerla.

Inserire la spina del cavo di terra nel terminale segnato "+" sul
pannello anteriore della saldatrice e stringerla in senso orario.



Inserire la spina per il cambio di polarita nel terminale segnato con
sul pannello anteriore della saldatrice e stringerla in senso orario.
Montare la bobina di filo per la saldatura (animato/FLUX) sul supporto
della bobina.

Assicurarsi che la dimensione della scanalatura sul rullo di
trascinamento corrisponda alla dimensione della punta attuale della
torcia di saldatura e alla dimensione del filo utilizzato:

Rilasciare il braccio di pressione del trainafilo per tirare il filo
attraverso il tubo di guida nella scanalatura del rullo di trascinamento
e inserirlo nella guida del connettore.

Regolare il braccio di pressione, assicurandosi che il filo non si muova.
Una pressione eccessiva portera alla deformazione del filo.
ATTENZIONE! Per espellere il filo dalla torcia, &€ necessario
alimentare il dispositivo. Non toccare alcun oggetto collegato a terra
con la torcia, altrimenti potrebbe verificarsi un arco elettrico.
Accendere il dispositivo e premere il pulsante di alimentazione del filo
per estrarre il filo dalla punta della torcia.




A - Alimentazione

B - Terminale per il cambio di polarita
C- Cavodimassa

D - Pezzo da lavorare

E- Impugnatura della torcia MIG

8. FUNZIONAMENTO DEL DISPOSITIVO

1. Dopo aver collegato i cavi come descritto, portare il pulsante ON/OFF sul
pannello posteriore in posizione "ON"

2. Selezionare il metodo di saldatura appropriato usando il pannello di
controllo.

Modalita MMA

3. Impostare la corrente adatta all'elettrodo utilizzato.

4. Toccare/picchiettare/strofinare |'estremita dell'elettrodo contro il pezzo e
ritrarsi rapidamente fino alla lunghezza dell'arco richiesto.

5. L'arco si spegne quando l'elettrodo viene allontanato dalla zona di lavoro.

MODALITA Lift TIG

3. Una volta che i parametri sono impostati correttamente, aprire la valvola
del gas della bombola, la valvola del gas sulla torcia e regolare la portata di gas
desiderata.

4. L'arco si accende quando I'elettrodo viene sfregato contro il pezzo in
lavorazione e sollevato a una distanza di 2-4 mm.

5. L'arco si spegne quando I'elettrodo (torcia) viene allontanato dall’area di
lavoro.

MODALITA MIG

3. Aprire la valvola del gas della bombola e regolare la portata di gas desiderata,
impostare la tensione necessaria e la velocita di avanzamento del filo sul pannello di
controllo del dispositivo.

4. Una volta premuto il grilletto della torcia, la saldatura puo iniziare.

5. Alla fine della saldatura il flusso di gas si fermera secondo il tempo impostato nel
dispositivo.

6. Prima di scollegare I'alimentazione dal dispositivo, spegnerla usando
I'interruttore ON/OFF sul retro del dispositivo.



9. CODICI DI ERRORE

| seguenti codici di errore possono apparire sul display durante I'uso:
g p pp play

Codice | Significato Possibile soluzione
di
errore
E10 Protezione da sovracorrente
E14 Protezione dal cortocircuito | Riavviare la saldatrice. Se il
E15 Protezione del consumo problema persiste, contattare il
energetico servizio di assistenza del
E20 Protezione da sovracorrente | produttore
dell'alimentatore di filo
E60 Protezione contro il Una volta che il dispositivo si e
surriscaldamento raffreddato tutto dovrebbe tornare
alla normalita, se il problema non &
risolto si prega di contattare il
servizio di assistenza del
produttore

10. SMALTIMENTO DELL'IMBALLAGGIO

Si prega di conservare tutto il materiale di imballaggio (cartone, fasce di
plastica e polistirolo) in modo che il dispositivo possa essere protetto al meglio
durante la consegna, qualora fosse necessario restituirlo per la manutenzione!

11. TRASPORTO E STOCCAGGIO

Durante il trasporto, proteggere il dispositivo dagli urti e dal ribaltamento e
non metterlo "a testa in giU". Conservare il dispositivo in una stanza ben
ventilata dove sia presente aria secca e non ci siano gas corrosivi.

12. PULIZIA E MANUTENZIONE

e Estrarre la spina di alimentazione e raffreddare completamente il dispositivo
prima di ogni pulizia e quando il dispositivo non & in uso.



¢ Usare solo agenti non corrosivi per la pulizia della superficie.

e E vietato spruzzare il dispositivo con un getto d'acqua o immergerlo in
acqua.

¢ Assicurarsi che I'acqua non entri attraverso le aperture di ventilazione
dell'alloggiamento.

¢ Pulire le aperture di ventilazione con una spazzola e aria compressa.

¢ Dopo ogni pulizia, tutti i componenti devono essere ben asciugati prima di
utilizzare nuovamente il dispositivo.

¢ Conservare il dispositivo in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita
e dalla luce diretta del sole.

¢ La polvere deve essere rimossa regolarmente con aria compressa secca e
pulita.

13. CONTROLLI REGOLARI DEL DISPOSITIVO

Controllare regolarmente che i componenti del dispositivo non siano
danneggiati. Se questo ¢ il caso, smettere di usare il dispositivo. Contattare
immediatamente il proprio rivenditore per la riparazione.

Cosa fare in caso di problemi?

Contattare il proprio rivenditore e tenere pronti i seguenti dati:

¢ Numero di fattura e numero di serie (il numero di serie & indicato sulla
targhetta).

¢ Possibilmente una foto della parte difettosa.

¢ |l tecnico dell'assistenza sara in grado di valutare meglio quale sia il
problema se lo si descrive nel modo pil preciso possibile. difetti! Piu i dati
sono dettagliati, pil velocemente si puo essere aiutati!

ATTENZIONE: Non aprire mai il dispositivo senza consultare il servizio clienti.
Questo puo portare alla perdita della garanzia!



SCHEMA ELETTRICO
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Traduzione delle indicazioni dello schema elettrico

Cavo di alimentazione

Cavo giallo-verde

Scheda EMC

Scheda PCB del ponte

Non collegato

Interruttore della torcia

Scheda PCB del display

Scheda di controllo PCB

Valvola

Ventilatore alimentato a corrente continua

Nero (-)

Rosso (+)

Alimentatore di filo

ZIZ|IT|x|" |7 |ZToMmMmMO|0|®| >

Terminale di uscita (+) / Terminale di uscita (-

)

Terminale di uscita (+)

Terminale di uscita (-)

Termistore

wlm|olo

Scheda madre PCB




15. Esploso:
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Descrizione

1 Fermo della porta




2 Copertura sinistra della macchina
(parte 1)

3 Cerniera

4 Divisorio in plastica

5 PCB del display

6 Manopola

7 Adesivo anteriore

8 Pannello frontale in plastica

9 Connettore

10 | Terminale per il cambio di polarita

11 | Piedino di gomma

12 | Parte inferiore dell'alloggiamento

13 Connettore centrale

14 | Terminale "+"

15 | Terminale "-"

16 | Alimentatore di filo

17 | Base dell’alimentatore di filo

18 | Shunt

19 | Scheda madre PCB

20 | Copertural

21 Copertura 2

22 | Colonna

23 Pannello posteriore

24 | Pannello posteriore in plastica
Ventilatore alimentato a corrente

25 continua

26 | Protezione del ventilatore

27 | Terminale per cavi

28 | Valvola a solenoide

29 | Interruttore di alimentazione

30 | Maniglia

31 | Scheda EMC

32 | Divisorio centrale

33 | Scheda di controllo PCB

34 | Supporto della bobina

35 | Copertura della macchina
Copertura sinistra della macchina

36 | (parte?2)
Copertura sinistra della macchina

37 | (parte 3)




SIMBOLOS

Lea el manual de instrucciones.

Producto reciclable.

El producto cumple con los requisitos de las correspondientes normas
de seguridad.

Debe utilizarse ropa de proteccién para todo el cuerpo.

jAtencion! Péngase las gafas de seguridad.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilice el calzado de proteccion.

jAtencion! La superficie caliente puede provocar quemaduras.

jAtencion! Riesgo de incendio o explosion.

jAtencion! Vapores nocivos, riesgo de intoxicacion. Gases y vapores
pueden ser peligrosos para la salud. Durante el proceso de soldadura
se liberan gases y vapores de soldadura. La inhalacion de estas
sustancias puede ser peligroso para la salud.

O BJ>H|@0 QDA &)

Se debe usar una mascara de soldar con el filtros de oscurecimiento
adecuado.




iADVERTENCIA! Radiacion dafiina del arco de soldadura

—
% Queda prohibido tocar las piezas bajo tensidn

é iADVERTENCIA! Las imagenes de este manual tienen caracter
meramente explicativo y los detalles de su producto pueden ser

diferentes.
El manual original es la versién en idioma aleman. Las versiones en otros
idiomas son traducciones del aleman.

1. CARACTERISTICAS TECNICAS

Descripcion del parametro Valor del parametro
Denominacion del producto SOLDADORA DE HILO | SOLDADORA DE HILO
Modelo S-MAG 180 S-MAG 200
Tipo de soldadura MIG / TIG lift / MMA MIG / TIG lift / MMA
Voltaje dg entrada nominal [V] / ~230 /50 ~230 /50
frecuencia [Hz]

Ciclo de trabajo nominal [%] 25 20
Rango de la corriente de MIG: 30~ 180 MIG: 30~ 200
soldidura Al TIG: 20 ~ 180 TIG: 20 ~ 200
MMA: 20 ~ 160 MMA: 20 ~ 180
Corriente de soldadura en el ciclo MIG: 200
de trabajo 20% [A] - TiG: 200
MMA: 180
Corriente de soldadura en el ciclo MIG: 180
de trabajo 25% [A] TiG: 180 )
MMA: 160
Corriente de soldadura en el ciclo MIG: 116 MIG: 115
de trabajo 60% [A] TIG: 116 TIG: 115
MMA: 103 MMA: 103
Corriente de soldadura en el ciclo MIG: 50 MIG: 83
de trabajo 100% [A] TiG: 30 TlG: 89
MMA: 80 MMA: 80




MIG: 64 MIG: 64
Voltaje en ralenti [V] TIG: 15,5 TIG: 15,5
MMA: 64 MMA: 64
MIG:4.0 MIG: 3.82
Potencia de entrada [kVA] TIG:4 TIG: 3.1
MMA:4.17 MMA: 4,36
MIG: 8.2 MIG:8.97
Potencia maxima de entrada [kVA] TIG: 6.9 TIG:7.2
MMA: 8,2 MMA:8.99
Factor de potencia 0,61 0,61
Didmetro maximo del carrete del
alambre [mm] 200 200
Didmetro del alambre [mm] 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Refrigeracién AF AF
Refrigeracion del soplete Refrigeracién con el Refrigeracién con el
gas gas
Rendimiento [%] 82 80
Clase de aislamiento H H
Grado de proteccidn IP 1P21S IP21S
Conformidad con la norma EN60974-1 EN60974-1
2T /4T si si
Anti Stick si si
Arc Force si si
Hot Start si si
Dimensiones (anchura x
profundidadialtura) [mm] 215 x 530 x 405 215 x 530 x 405
Peso [kg] 14,8 15

2. Descripcidn general

Este manual tiene como objeto el uso seguro y fiable de la herramienta. El
producto ha sido desarrollado y fabricado siguiendo rigurosamente las
prescripciones técnicas, utilizando la tecnologia y los componentes mas
avanzados y manteniendo el maximo nivel de calidad.

LEA ATENTAMENTE ESTE MANUAL ANTES DE
TRABAJAR CON ESTA HERRAMIENTA.




Para extender la vida util del equipo y garantizar su fiabilidad, el usuario tiene
que asegurarse de que el funcionamiento y el mantenimiento sean correctos y
se ajusten a las instrucciones de este manual. Las caracteristicas técnicas y los
datos incluidos en este manual son actuales. La informacién de este documento
estd sujeta a cambios en relacién con mejoras de calidad, sin previo aviso.
Teniendo en cuenta los avances tecnoldgicos y la capacidad de reducir el ruido,
el aparato esta desarrollado y construido para reducir al minimo el riesgo
relacionado con la exposicién al ruido.

3. SEGURIDAD DE USO

AiAVISO! Leer todas las advertencias de seguridad y todos los manuales
e instrucciones. El incumplimiento de avisos e instrucciones puede causar
el choque eléctrico, el incendio, lesiones graves o la muerte.

3.1 NOTAS GENERALES

a) Debe garantizarse su propia seguridad y de personas ajenas
familiarizandose y siguiendo exactamente las instrucciones del manual
de equipo.

b) Solo las personas cualificadas pueden encender, usar, manejar vy
reparar el equipo.

c) Elequipo no debe usarse de forma indebida.

3.2. PREPARACION DEL LUGAR DE TRABAJO PARA SOLDAR

LA SOLDADURA PUEDE PROVOCAR UN INCENDIO O EXPLOSION.

a) Debe respetarse las normas de seguridad y salud relativas a los
trabajos de soldadura e instalar los extintores adecuados en los
puestos de trabajo.

b) Queda prohibido soldar en los lugares donde puede ocurrir una
ignicion de los materias inflamables.

c¢) Queda prohibido soldar en una atmésfera con una mezcla explosiva
de gases inflamables, vapores, nieblas o polvos de aire.

d) Enelradiode 12 m del lugar de soldadura se debe retirar todos los
materiales inflamables, si no es posible, los materiales inflamables
debe cubrirse con una cubierta no inflamable.

e) Debe aplicarse las medidas de seguridad contra el haz de chispas y las
particulas de metal incandescentes.

f)  Debe tenerse en cuenta que las chispas o las salpicaduras calientes de

metal pueden atravesar las ranuras u orificios en cubiertas,
protectores o pantallas protectoras.



g)

Queda prohibido soldar depésitos o barriles que contienen o
contenian sustancias inflamables. También queda prohibido soldar
cerca de ellos.

h) Queda prohibido soldar depdsitos bajo presion, conductos de presion
o depdsitos de presion.

i)  Siempre se debe asegurar una ventilacién adecuada.

j)  Antes de proceder a soldar adoptar una posicion estable.

3.3. Equipos de proteccion individual

Radiacién del arco eléctrico puede dafiar los ojos o la piel.

a)

b)

c)

d)
e)

f)

g)

Durante los trabajos de soldadura se debe llevar la ropa de proteccién
limpia, sin aceites hecha de material no inflamable y no conductor
(piel, algoddn grueso), guantes de piel, zapatos altos y una capucha
protectora.

Antes de comenzar a soldar se debe eliminar los objetos inflamables o
explosivos como encendedores de gas propano - butano o fosforos.
Se debe usar la proteccion facial (casco o protector) y ocular con un
filtro con el grado de oscuridad adaptado a la vista del soldador y la
intensidad de corriente de soldeo. Los estandares de seguridad
sugieren sombra n2 9 (como minimo n2 8) para cada corriente por
debajo de 300A. Los niveles mds bajos de la sombra del protector se
puede utilizar si el arco cubre la pieza de trabajo.

Siempre debe utilizarse gafas de seguridad aprobadas con la
proteccién lateral debajo del casco u otra proteccion.

Debe utilizarse la cubiertas del lugar de trabajo para proteger a las
personas de luz con radiacion cegadora o salpicaduras.

Siempre debe utilizarse los tapones para los oidos u otra proteccion
auditiva para protegerse contra el ruido excesivo y para evitar que las
salpicaduras entren en los oidos.

Se debe advertir a las personas ajenas que no miren el arco eléctrico.

3.4. Proteccién contra descargas eléctricas
La descarga eléctrica puede ser mortal.

a)

b)

Cable de alimentacidn se debe conectar a la toma mas cercana y
colocar de una manera practica y segura. Debe evitarse la distribucion
descuidada del cable en interior en un suelo desconocido, lo que
puede provocar una descarga eléctrica o fuego.

El contacto con los elementos cargadas eléctricamente puede
provocar una descarga eléctrica o quemaduras graves.



c)
d)
e)
f)

g)

h)

j)

t)

El arco eléctrico y el area de trabajo son cargados eléctricamente
durante el paso de la corriente.

El circuito de entrada y el circuito interno de corriente de equipo se
encuentran bajo voltaje también con la alimentacién eléctrica
encendida.

Esta prohibido tocar los objetos bajo tensién eléctrica.

Se debe llevar los guantes de proteccidn secos, sin agujeros, aislados y
la ropas de proteccidn.

En el suelo debe utilizarse las esteras aislantes u otros recubrimientos
gue son suficientemente grandes como para evitar el contacto del
cuerpo con el objeto y el suelo.

Queda prohibido tocar el arco eléctrico.

Antes de manipulacion, limpieza o cambio del electrodo se debe
desconectar la alimentacion eléctrica.

Debe asegurarse de que el cable de tierra esta conectado
correctamente y el enchufe esta correctamente conectado a una toma
de tierra. La conexidén incorrecta de una toma de tierra del equipo
puede causar riesgos a la vida o a la salud.

Periddicamente se debe comprobar los cables de corriente por
posibles dafos o falta de aislamiento. El cable dafiado debe
reemplazarse. La reparacién descuidada del aislamiento puede causar
la muerte o lesiones.

Si el equipo no esta en uso se debe apagarlo.

Queda prohibido envolver el cable alrededor del cuerpo.

El objeto de la soldadura debe conectarse debidamente a tierra.
Solamente debe utilizarse un equipamiento en buen estado.
Componentes dafados del equipo se debe reparar o reemplazar.
Durante los trabajos en altura debe utilizarse los cinturones de
seguridad.

Todos los elementos de equipamiento y seguridad deben almacenarse
en un solo lugar.

En el momento de la activacién de gatillo, el extremo del soporte debe
mantenerse lejos del cuerpo.

Fijar el cable de masa al elemento soldado o lo mas cerca posible de
este elemento (p.ej. a la mesa de trabajo).

Desactivar la funcion VRD puede aumentar el riesgo de una descarga
eléctrica (para modelos que tienen la funcién VRD).



Después de desconectar el cable de alimentacion el equipo aun puede estar
bajo tension.

Después de apagar el equipo y desconectar el cable de alimentacion debe
comprobarse el voltaje en el condensador de salida y asegurarse de que el
valor del voltaje es igual a cero, en caso contrario, no se puede tocar los
elementos del equipo.

3.5. Gases y humos
iAtencidn! jEl gas puede ser peligroso para la salud o provocar la muerte!

a) Mantenga siempre una cierta distancia de la salida del gas.

b) Al soldar debe prestarse atencién al intercambio de aire evitando la
inhalacién del gas.

c) De lasuperficie de los objetos soldados se debe eliminar sustancias
guimicas (grasas, disolventes), ya que debido a la temperatura se
gueman emitiendo humos téxicos.

d) Soldar los objetos galvanizados estd permitido solo garantizando la
extraccion eficiente con la filtracion y entrada de aire limpio. Vapores
de zinc son muy toxicos, un sintoma de intoxicacion es llamada fiebre
de los humos metalicos.

3.6. Directrices de seguridad contra incendios

La preparacion del edificios y las habitaciones para la realizacién de los
trabajos peligrosos es la siguiente:

a)
b)

c)

d)
e)

f)

limpieza de habitaciones o lugares donde se realicen los trabajos de
todos los materiales combustibles e impurezas;

apartar a una distancia segura todos los objetos inflamables y no
inflamables en envases inflamables;

proteccién frente p.ej. salpicaduras de consumibles de soldadura cuya
eliminacién no es posible, cubriéndolo con p.ej. hojas de chapa, placas
de yeso etc.;

comprobacidon si materiales u objetos propensos a la inflamacion
situados en zonas cercanas no requieren proteccion local;

sellado con materiales no inflamables de todos los orificios pasantes de
instalacién, ventilacidn etc cercanos al lugar de los trabajos;
proteccidn contra salpicaduras de consumibles de soldadura o dafios
mecanicos del cableado eléctrico, de gas y de instalacién con el
aislamiento inflamable, si estan dentro de la zona de peligro causado
por trabajos peligrosos relacionados con el fuego.



g) comprobacion si en el lugar de los trabajos previstos este dia no se ha
llevado a cabo trabajos de pintura u otros usando sustancias
inflamables.

Las chispas pueden provocar un incendio

Las chispas que saltan durante el proceso de soldeo puede provocar fuego,
explosién y quemaduras de la piel sin proteccién. Durante el proceso de soldeo
se debe llevar los guantes de soldadura y la ropa de proteccidn. En el lugar de
trabajo se debe eliminar o asegurar todos los materiales y sustancias
inflamables. No esta permitido soldar recipientes o depdsitos cerrados que
contenian los liquidos inflamables. Antes de soldar se debe enjuagar dichos
recipientes o depdsitos para eliminar los liquidos inflamables. No se debe soldar
cerca de gases, humos o liquidos inflamables. Equipo contra incendios (mantas
ignifugas y extintores de polvo seco o de nieve carbdnico) deben estar situados
cerca del puesto de trabajo en un lugar claramente visible y facilmente
accesible.

La botella puede explotar

Debe utilizarse solo botellas de gas homologadas y reductor que funciona
correctamente. La botella debe ser transportada, almacenada y colocada en
posicion vertical. Las botellas debe protegerse de fuentes de calor, caidas y
dafios mecdanicos Se debe mantener en buen estado todos los elementos de la
instalacion de gas: botella, manguera, conectores, reductor.

Los materiales soldados pueden quemar

Nunca se debe tocar los elementos soldados con las partes del cuerpo sin
proteccidn. Al tocar y mover el material soldado siempre debe utilizarse los
guantes de soldadura y alicates.

4. CONDICIONES DE USO

4.1. Observaciones generales
e Elequipo se debe usar segun lo previsto cumpliendo las reglas de
salud y seguridad en el trabajo y las advertencias resultantes de los
datos de la placa de identificacion (grado IP, ciclo de trabajo, voltaje



de fuente etc.). El equipo no se debe abrir, puesto que implica la
pérdida de la garantia, ademas la explosidn de las partes sin
proteccién puede provocar lesiones.

e Elfabricante no se hace responsable de modificaciones técnicas del
equipo o dafios materiales como resultado de dichas modificaciones.

e En el caso de un mal funcionamiento del equipo, péngase en
contacto con el servicio de asistencia técnica.

e No se debe tapar las ranuras de ventilacion del equipo - la maquina
de soldar debe situarse a una distancia de 30 cm de los objetos que la
rodean.

e Lamaquina de soldar de se debe colocar debajo del brazo ni cerca del
cuerpo.

e Elequipo no se debe instalar en entornos agresivos, con mucho polvo
y cerca de dispositivos con alta emisidn de campo electromagnético.

4.2. ALMACENAMIENTO DEL EQUIPO

El equipo debe protegerse del agua y de la humedad.
¢ La maquina de soldar no debe ponerse en una superficie calentada.
¢ La maquina debe guardarse en un lugar seco y limpio.

4.3. Conexidn del equipo
4.3.1. Conexion eléctrica

Conexién del equipo debe realizar una persona cualificada. Ademas la
persona con las cualificaciones necesarias debe comprobar si la conexion
a tierray la instalacion eléctrica con el sistema de seguridad cumple con
las normas de seguridad y funciona correctamente.

El equipo debe situarse cerca del lugar de trabajo.

Para la conexién del equipo debe evitarse los cables demasiado largo.

La maquina de soldar monofdsica debe conectarse a una toma de
corriente con clavija de puesta a tierra.

Las maquinas de soldar alimentadas por el sistema eléctrico de tres fases
se suministran sin enchufe, es necesario equiparse con un enchufe por su
cuenta, y encargar el montaje a una persona calificada.

iADVERTENCIA! EL EQUIPO SE DEBE OPERAR SOLO EN LAS INSTALACIONES
CON EL FUSIBLE CORRECTO.

4.3.2. Conexidn de gas
La botella con gas debe colocarse lejos del objeto soldado y proteger de
caidas.



e Conector de gas de la maquina de soldar debe conectarse con la botella o
la instalacién de gas usando una manguera correspondiente y un reductor
con el regulador de flujo de gas.
iAtencion! No se permite utilizar los reductores de presién de instalacién
para las botellas, y viceversa. Tal reemplazo puede conducir a dafios del
reductor y lesiones corporales.

e El uso econdmico de gas aumenta el tiempo de soldadura.

5. DESCRIPCION DEL EQUIPO

Vista frontal

Corte transversal por plano de referencia Dimensiones en milimetros
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Vista interior

16 17

1- Indicador de intensidad/ voltaje
2- Regulador de la tension de soldadura



3- Regulador de la corriente de soldeo/velocidad de avance de alambre

4 - Regulador de inductancia

5-  Conexion Euro (conexion de soplete MIG)
6- Terminal de salida ,+”

7 - Conector de cambio de polaridad

8- Interruptor de modo de soldeo

9- Interruptor de modo 2T/4T
» 2T - pulsar el botdn en el soplete inicia el proceso de soldadura del
metal y soltar el botdn termina el proceso
» AT - pulsar el botdn en el soplete inicia el proceso de soldadura del
metal, soltar el botén no termina el proceso. La siguiente pulsacion y
liberacién del botdn finalizan el proceso de soldadura del metal.
10 - Botdn de avance manual del alambre
11- Terminal de salida ,,-”
12 - Botén ON/OFF (encender/apagar)
13- Cable de alimentacién
14 - Conexion de entrada del gas
15- Ventilador
16 - Soporte de bobina
17 - Unidad de avance de alambre

Descripcion de la pantalla

gl DR

g D
&

Modo de soldadura MMA activo

Modo de soldadura TIG activo

Modo de soldadura MIG activo

VRD activo - proporciona seguridad adicional al operador
cuando el equipo estda en régimen de ralenti

§|%|%|\H




Tensién de soldadura

Ventilador encendido

Modo 2T encendido

I Modo 4T encendido

N

Avance manual de alambre activo

m

~ Regulacién de la velocidad de avance del alambre

min

A Corriente de soldeo

0

N
. ' <’ Indicador de valores de los parametros de soldeo
200

Durante el proceso de soldeo los indicadores de corriente y voltaje muestran
respectivamente la corriente y el voltaje de soldadura.
La informacion que se muestra a continuacion aparece en el modo de espera:

Tipo de Indicador de voltaje Indicador de intensidad

soldadura

MMA Voltaje del circuito abierto o Valor determinado de
voltaje VRD (V) corriente (A)

TIG Voltaje del circuito abierto o Valor determinado de
voltaje VRD (V) corriente (A)

MIG Valor determinado de la Valor determinado del
tension (V) avance de alambre (m/min)

Durante el proceso de soldeo con el método MIG:

¢ cuando no se gira el regulador de corriente, se muestra la corriente actual de
soldeo,

¢ cuando se gira el regulador de corriente, se muestra la velocidad seleccionada
de avance de alambre



6. CONFIGURACION DE LOS PARAMETROS DEL
SISTEMA

Los parametros de soldadura predeterminados de esta maquina también se puede
modificar de la siguiente manera:

1. Cuando la maquina de soldar estd apagada, mantener pulsado el interruptor de
modo 2T/4T [9], para encender la maquina de soldar cambiar el boton ON/OFF [12] a
la posicion ON. Cuando la pantalla muestre ,P1”, soltar el boton 2T/4T [9] para pasar
al interfaz de regulacion de los ajustes de sistema.

2. Elegir los parametros de sistema MIG, TIG o MMA pulsando el botén de modo de
soldadura [8].

3. Elegir el parametro para comprobar girando el regulador de la tension de soldadura
[2]. Comprobar el valor del pardmetro girando el regulador de la corriente de
soldadura [3]. Después de la correccién, pulsar el botén de avance manual del
alambre [10] para guardar.

4. Después de terminar la configuracidn de los parametros, pulsar el boton 2T/4T [9]
para salir de los ajustes dede parametros de sistema y pasar al modo espera normal.

Tabla de ajustes del sistema:

Modo MIG
Simbolo | Pardmetro de funcién Valor Intervalo | Unidad
predeterminado | de
ajustes

P1 Restauracién de los ajustes 0 0/1 -
predefinidos (elegir, 1” para
restablecer los ajustes predefinidos)

P2 Célculo de tiempo de soldadura 0,0 0.0~999 Dia

P3 Tiempo de accién de la funcién retro 200 0~400 ms
gquemado después de soltar el gatillo
del soplete MIG

P4 Tiempo de salida de gas después de 0,2 0.0~2.0 S
soldadura en el modo MIG*

P5 Velocidad de avance de alambre baja 2,0 2.0~10.0 m/min
(al principio del proceso de soldeo,
después de pulsar el gatillo de soplete
en el modo MIG) *

P6 Voltaje con la funcién retro quemado 12,0 10.0~18.0 | V
después de soltar el gatillo del soplete
en el modo MIG

P7 Tiempo de salida de gas antes de 5 0~30 0.01S
soldar en el modo MIG




P8 Interruptor de seguridad para corriente | 0O 0/1 -
de cresta del alimentador de alambre
P9 Velocidad de avance del alambre* 5,0 2.0~16.0 m/min
*no disponible para estos modelos
Modo MMA
Simbolo | Parametro de funcion Valor Intervalo | Unidad
predeterminado | de
ajustes
P1 Restauracion de los ajustes predefinidos | 0 0/1 -
(elegir, 1” para restablecer los ajustes
predefinidos)
P2 Calculo de tiempo de soldadura 0,0 0.0~999 Dia
P3 Encendido (1) / apagado (0) de la 1 0/1 -
funcién VRD en el modo MMA
P4 Intensidad de corriente de la funcién 50 20~80 A
Arc force en el modo MMA (cuando el
voltaje de salida esta por debajo de 14
V)
P5 Corriente de ignicion del arco en el 60 20~100 A
modo MMA
P6 Tiempo de ignicién del arco en el modo 400 300~999 | ms
MMA
Modo TIG
Simbolo | Parametro de funcion Valor Intervalo | Unidad
predeterminado | de
ajustes
P1 Restauracion de los ajustes predefinidos | 0 0/1 -
(elegir, 1” para restablecer los ajustes
predefinidos)
P2 Célculo de tiempo de soldadura 0,0 0.0~999 Dia
P3 Corriente en el modo Lift TIG (valor de 28 20~50 A
corriente durante cortocircuito del
electrodo con la pieza de trabajo)
P4 Tiempo de salida de gas para soldadura | 2,0 1.0~10.0 S

en el modo TIG*

*no disponible para estos modelos

7. CONEXION DE LOS CABLES

MODO DE SOLDADURA MMA:




1) Conectar el cable de soldadura al conector con simbolo ,,+” y girar el
enchufe del cable para asegurar la conexion.

2) Conectar el cable de masa al conector con simbolo ,,-” y girar el
enchufe del cable para asegurar la conexion.

3) A iADVERTENCIA! jLa polaridad de los cables puede variar! iToda la
informacion relativa a la polarizacién debe ser descrita en el embalaje
proporcionado por el fabricante de los electrodos!

4) Conectar el cable de alimentacién y activar la alimentacion.

5) Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos
pasos se pueden empezar a soldar.

A - Alimentacion
B - Cable de masa



C- Pieza de trabajo
D - Soporte de electrodo MMA

MODO DE SOLDADURATIG

1) Conectar el cable de masa al conector con simbolo ,,+” y girar el
enchufe del cable para asegurar la conexion.

2) Conectar el cable de soldadura al conector con simbolo ,,-” y girar el
enchufe del cable para asegurar la conexién.

3) Conectar el conducto de gas de la botella al soplete TIG (botella debe
estar equipada con un regulador de presién adecuado).

4) Conectar el cable de alimentacion y activar la alimentacion.

5) Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos
pasos se pueden empezar a soldar.




Alimentacion

Botella con gas
Regulador de presion
Cable con el soporte TIG
Pieza de trabajo

Cable de masa

Soldadura MIG

Insertar el enchufe del cuerpo de soplete al conector de salida Euro en
el panel frontal del equipo y atornillarlo.

Conectar la botella equipada con un regulador de presién a la entrada
de gas en el panel posterior de la maquina usando una manguera de
gas.

Insertar el enchufe del cable de tierra al terminal con el simbolo ,,-” en
el panel frontal de la maquina de soldar y atornillarlo en el sentido de
las agujas del reloj.

Insertar el enchufe del cambio de polaridad al terminal con el simbolo
,+” en el panel frontal de la maquina de soldar y atornillarlo en el
sentido de las agujas del relo;j.

Montar la bobina con el alambre en el soporte de bobina.

Asegurarse de que el tamafio de la ranura en el carrete motriz
corresponde al tamafio de la punta del soplete y al tamaio del
alambre utilizado.

Para pasar el alambre por la ranura del rodillo motriz e insertar en la
guia del conector se debe soltar la palanca de apriete del alimentador
de alambre.

Ajustar la palanca de apriete asegurandose de que el alambre no se
mueve. Demasiada presidn provocar la deformacion del alambre.
iADVERTENCIA! Para que el alambre salga del extremo del soplete es
necesario suministrar la energia al equipo. No toque con un soplete
ningun objeto conectado a tierra, de lo contrario, se puede producir
un arco eléctrico.

Para sacar el alambre del extremo del soplete se debe encender el
equipo y pulsar el botdn de avance manual de alambre.



A - Alimentacion

B - Botella con gas

C- Regulador de presién

D- Cable de masa

E- Piezade trabajo

F- Soporte para soplete

G- Conector de cambio de polaridad

Soldeo sin gas autoprotegido
1. Insertar el enchufe del cuerpo de soplete al conector de salida Euro en
el panel frontal del equipo y atornillarlo.
2. Insertar el enchufe del cable de tierra al terminal con el simbolo ,,+”
en el panel frontal de la maquina de soldar y atornillarlo en el sentido
de las agujas del relo;j.



Insertar el enchufe del cambio de polaridad al terminal con el simbolo
- en el panel frontal de la maquina de soldar y atornillarlo en el
sentido de las agujas del reloj.

Montar la bobina con el alambre (autoprotegido/FLUX) en el soporte
de bobina.

Asegurarse de que el tamafiio de la ranura en el carrete motriz
corresponde al tamafio de la punta del soplete y al tamano del
alambre utilizado:

Para pasar el alambre por la ranura del rodillo motriz e insertar en la
guia del conector se debe soltar la palanca de apriete del alimentador
de alambre.

Ajustar la palanca de apriete asegurandose de que el alambre no se
mueve. Demasiada presion provocar la deformacion del alambre.
iADVERTENCIA! Para que el alambre salga del extremo del soplete es
necesario suministrar la energia al equipo. No toque con un soplete
ningun objeto conectado a tierra, de lo contrario, se puede producir
un arco eléctrico.

Para sacar el alambre del extremo del soplete se debe encender el
equipo y pulsar el botdn de expulsién de alambre.



A - Alimentacién

B - Conector de cambio de polaridad
C- Cable de masa

D - Pieza de trabajo

E- Soporte para soplete

8. MANEJO DEL EQUIPO

1. Después de conectar los cables segun se describe, cambiar el botén ON/OFF
en el panel trasero a la posicién ,,ON”.
2. En el panel de control elegir un método adecuado de soldadura.

Modo MMA

3. Ajustar la intensidad de corriente adecuada para el electrodo utilizado.

4. Con el extremo del electrodo tocar/golpear/frotar la pieza y retirar
rapidamente a la longitud de arco requerida.

5. Cuando el electrodo esté alejado de la zona de trabajo, el arco se apagara.



MODO Lift TIG

3. Después de la configuracién adecuada de los parametros abrir la vélvula de
gas de la botella, valvula de gas del soplete y ajustar el caudal del flujo
requerido de gas.

4. Después de frotar con un electrodo la pieza de trabajo y levantarlo a una
distancia de 2 a4 mm, el arco se encendera.

5. Cuando el electrodo (soplete) esté alejado de la zona de trabajo, el arco se
apagara.

MODO MIG

3. Abrir la valvula de gas de la botella y ajustar el caudal del flujo requerido de gas,
ajustar la tensién requerida y la velocidad de avance de alambre en el panel de
control del equipo.

4. Después de accionar el gatillo del soplete se puede empezar a soldar.

5. Después de la soldadura el flujo del gas se parara segin un tiempo establecido en el
equipo.

6. Antes de desconectar el equipo de la fuente de alimentacién, se debe
apagarlo con el botén ON/OFF en la parte posterior del equipo.

9. CODIGOS DE LOS ERRORES

Durante el uso en la pantalla pueden aparecer los siguientes cddigos de error:

Cadigo | Significado Posible solucién
del
error
E10 Proteccién de
sobrecorriente
E14 Proteccién contra los L P .
L Reiniciar la maquina de soldar. Si el
cortacircuitos
— problema no se ha resuelto,
E15 Proteccién de consumo de , -
- pongase en contacto con el servicio
potencia . .
— técnico del fabricante.
E20 Proteccién de

sobrecorriente de
alimentador de alambre




E60 Proteccién contra Después de enfriar el equipo, todo
sobrecalentamiento deberia volver a la normalidad, si el
problema no se ha resuelto,
pongase en contacto con el servicio
técnico del fabricante

10. ELIMINACION DEL EMBALAJE

Le recomendamos mantener el embalaje original (cartdn, bridas de plastico y
poliestireno) para poder devolver el equipo lo mejor protegido posible, en
caso de que fuera necesaria una reparacion.

11. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

Durante el transporte, el equipo debe estar protegido contra las vibraciones y
el vuelco y no debe colocarse boca abajo. El equipo debe almacenarse en un
lugar bien ventilado, con aire seco y libre de gases corrosivos.

12. LIMPIEZA'Y MANTENIMIENTO

¢ Desconectar el enchufe de la red y enfriar completamente el equipo antes
de cada limpieza, y cuando el equipo no esté en uso.

¢ Para la limpieza de superficies no deben utilizarse productos con
propiedades corrosivas.

e Esta prohibido dirigir un chorro de agua a la herramienta o sumergirla en el
agua.

¢ Aseglrese de que el agua no penetre a través de los orificios de ventilacién
de la carcasa.

e Los orificios de ventilacién deben limpiarse con un cepillo y el aire
comprimido.

» Dejar secar completamente todas las piezas después de cada limpieza, antes
de volver a usar el dispositivo.

¢ Guardar el dispositivo en un lugar fresco y seco, protegido de la humedad
y de la luz solar directa.

¢ Polvo se debe limpiar regularmente mediante aire comprimido seco.



13. CONTROL PERIODICO DEL EQUIPO

Compruebe regularmente que los componentes del equipo no estdn dafiados.
Si este es el caso, deje de usar el equipo. Péngase en contacto con el
distribuidor inmediatamente para su reparacion.

¢Qué hacer en caso de que surja un problema?

Pdngase en contacto con el distribuidor y prepare los siguientes datos:

¢ Numero de factura y nimero de serie (el nUmero de serie esta indicado en la
placa de caracteristicas).

¢ En la medida de lo posible, una fotografia del componente averiado.

¢ El técnico de servicio podra determinar mejor cual es el problema, si lo
describe con la mayor precision posible. iCuanto mas detallada sea la
descripcidn, mas rapido podremos ayudarle!

ATENCION: Nunca abra el aparato sin haber consultado al servicio de atencién
al cliente. jEsto puede anular la garantia!
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ESQUEMA ELECTRICO
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Traduccion de las indicaciones del esquema eléctrico
A | Cable de alimentacién

Cable de color verde y amarillo

Placa EMC

Placa PCB de puente

Sin conectar

Interruptor de soplete

Placa PCB de pantalla

Placa PCB de control

Valvula

Ventilador alimentado por corriente
continua

Negro (-)

Rojo (+)

Alimentador de alambre

Terminal de salida (+) /Terminal de salida (-)
Terminal de salida (+)

Terminal de salida (-)

Termistor

Placa principal PCB

“|—|jTo(mMmOlO|w
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15. Dibujo de conjunto:

32

) 33
oA

35

[ 20

N° | Descripcion
1 Pestillo de puerta
2 Cubierta izquierda de la maquina




Bisagra

Tabique de plastico

Placa PCB de pantalla

Pomo

Pegatina frontal

Panel frontal de plastico

Conector

10 | Conector de cambio de polaridad
11 | Pata de goma
12 | Parte inferior de la carcasa
13 | Conector central
14 | Terminal ,+”
15 | Terminal ,-”
16 | Alimentador de alambre
17 | Base de alimentador de alambre
18 | Derivador
19 | Placa principal PCB
20 | Cubiertal
21 | Cubierta2
22 | Columna
23 | Panel trasero
24 | Panel trasero de plastico
Ventilador alimentado por corriente
25 continua
26 | Tapa del ventilador
27 | Terminal de cable
28 | Valvulas solenoides
29 | Interruptor de encendido
30 | Agarradero
31 | Placa EMC
32 | Tabique central
33 | Placa PCB de control
34 | Soporte de bobina
35 | Cubierta de la maquina
Cubierta izquierda de la maquina (parte
36 | 2)
Cubierta izquierda de la maquina (parte
37 | 3)




SZIMBOLUMOK

Kérjuk, olvassa el a hasznalati Utasitast.

Ujrahasznosithaté termék.

A termék megfelel a vonatkozé biztonsagi szabvanyok
kovetelményeinek.

Az egész testet 6vo védbruhdzatot hasznaljon.

Vigyazat! Vegyen fel véd&keszty(it.

Hasznaljon védGszemiiveget

Hasznaljon munkavédelmi labbelit.

Vigyazat! A forro fellilet égési sériilést okozhat.

Vigyazat! T(iz vagy robbanas veszélye.

Vigyazat! Karos flistgazok és mérgezés veszélye. A felszabadulé gazok
és fuistok veszélyesek lehetnek az egészségre. A hegesztési folyamat
soran gazok és flstok szabadulnak fel. Ezen anyagok belégzése karos
lehet az egészségre.

O BJ>H|@0 QDA &)

Megfelel§ fényszlir6vel ellatott hegesztémaszkot kell hasznalni.




VIGYAZAT! A hegesztGiv kdros sugarzasa

-
% Ne érintse meg a fesziiltség alatt allé részeket

VIGYAZAT! A hasznalati utasitas illusztraciéi szemléltetd jellegiiek
és bizonyos részletekben eltérhetnek a tényleges terméktol.

A hasznalati utasitas eredeti valtozata a német verzié. A tébbi nyelvi verzio
német hasznalati utasitas forditasa.

1. MUSZAKI ADATOK

Paraméter leirasa

Paraméter értéke

Termék neve MIG MAG MIG MAG
HEGESZTOGEP HEGESZTOGEP
Modell S-MAG 180 S-MAG 200

Hegesztés tipusa

MIG / TIG lift / MMA

MIG / TIG lift / MMA

Névleges tapfeszultség [V] /

frekvencia [Hz] 230/50 230/50
Névleges tizemciklus [%] 25 20
MIG: 30 ~ 180 MIG: 30/ 200
Hegeszt6aram-tartomany [A] TIG: 20/ 180 TIG: 20 ~ 200
MMA: 20/ 160 MMA: 20/ 180
Hegesztéaram 20%-0s MIG: 200
munkacikluson [A] - TIG: 200
MMA: 180
Hegeszté4dram 25%-os MIG: 180
munkacikluson [A] TIG: 180 -
MMA: 160
MIG: 116 MIG: 115
o
unkaciloson (3] TIG: 116 TiG: 115
MMA: 103 MMA: 103
MIG: 90 MIG: 89
o
mnkaciloson (4] TiG: 90 TIG: 8
MMA: 80 MMA: 80




MIG: 64 MIG: 64

Uresjarati fesziiltség [V] TIG: 15,5 TIG: 15,5

MMA: 64 MMA: 64

MIG:4.0 MIG: 3.82

Bemeneti teljesitmény [kVA] TIG:4 TIG: 3.1

MMA:4.17 MMA: 4,36
Maximalis bemeneti teljesitmény MIG: 8.2 MIG:8.97
[KVA] TIG: 6.9 TIG:7.2

MMA: 8,2 MMA:8.99
Teljesitménytényez6 0,61 0,61
?mhn:;alorso maximalis atmérdje 200 200
Huzaldtmérs [mm] 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Hdtés AF AF
Hegeszt6pisztoly-hiités Gazhlités Gazhlités
Hatékonysag [%] 82 80
Szigetelési osztaly H H
Védelmi osztaly IP 1P21S IP21S
A kévetkt?z()' normanak valé EN60974-1 EN60974-1
megfelelés:
2T /4T igen igen
Anti Stick igen igen
Arc Force igen igen
Hot Start igen igen
m:;zla(g()sz[frifns]seg X mélység x 215 x 530 x 405 215 x 530 x 405
suly [kg] 14,8 15

2. Altaldnos leiras

A hasznalati utasitas célja a biztonsadgos és megbizhatd hasznalat eldsegitése. A
termék szigordan a mfszaki elGirasoknak megfelelen, a legujabb mdiszaki
megoldasok és alkatrészek felhasznalasaval, a legmagasabb mindségi elGirasok
betartasaval lett tervezve és legyartva.
A MUNKA MEGKEZDESE ELOTT ALAPOSAN,
ERTO OLVASASSAL TANULMANYOZZA A JELEN
HASZNALATI UTASITAST.




A késziilék hosszi és megbizhatd mikodésének érdekében dgyelni kell a
készilék megfelel6 haszndlatara és karbantartdsara az ebben a hasznalati
utasitasban leirtaknak megfelel6en. A haszndlati utasitasban szereplé mdszaki
adatok és specifikaciék aktudlisak. A gyartd fenntartja maganak a jogot a
termék minGségének javitdsara, mddositasara. A legujabb mdszaki megoldasok
és a zajcsokkentési technoldgidk figyelembe vételével a készilék ugy lett
megtervezve és megépitve, hogy a zajkibocsatasbdl ered6 esetleges kockazat a
lehet6 legalacsonyabb legyen.

3. A FELHASZNALO BIZTONSAGA

AVIGYI-'\ZAT! Olvassa el az 6sszes biztonsagi figyelmeztetést és a teljes
hasznalati utasitast. A figyelmeztetések és utasitasok figyelmen kivil
hagydsa aramutést, tlizet, sulyos sériilést vagy haldlos balesetet okozhat.

3.1. ALTALANOS MEGJEGYZESEK

a) Ugyeljen sajat és harmadik személyek biztonsagara, olvassa el és
kovesse a késziilék kezelési utasitasaban taldlhatd utmutatdsokat..

b) A készilék Gzembe helyezését, hasznalatat, lzemeltetését és javitasat
csak szakemberek végezhetik.

c) Akésziléket tilos nem a rendeltetésének megfelel6en hasznalni.

3.2 A MUNKAHELY ELOKESZITESE HEGESZTESHEZ

A HEGESZTES TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHAT.

a) Tartsa be a hegesztési tevékenységekkel kapcsolatos egészségiigyi és
biztonsagi elSirdsokat, és szerelje fel a munkahelyet megfelel6 tlizolté
késziilékkel.

b) Tilos a hegesztés olyan helyeken, ahol gyulékony anyagokat tarolnak.

c) A hegesztés tilos éghet6 gdzok, g6zok, kodok vagy porok és levegdvel
robbané keveréket alkoto légkorben.

d) A hegesztési helyt6l szamitott 12 m sugarud koéron belil el kell
tdvolitani minden gyulékony anyagot, és ha ez nem megvaldsithato,
akkor a gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal kell lefedni.

e) Tegyen biztonsagi ovintézkedéseket szikrak és izzd fémrészecskék
ellen.

f)  Vegye figyelembe, hogy a szikrak vagy a forrd fémszilankok
athatolhatnak a 6lt6zékek, burkolatok vagy védé6falak résein vagy
nyilasain at.



g) Tilos olyan tartalyokat vagy horddkat hegeszteni, amelyek kordabban
gyulékony anyagok taroldsara szolgaltak. A kozelikben is tilos a
hegesztés.

h) Nyomads alatt Iévé tartalyokat, vezetékeket vagy kiegyenlitGtartalyokat
tilos hegeszteni.

i)  Mindig gondoskodjon megfeleld szellzésrdl.

j) A hegesztés megkezdése el6tt stabil pozicidt kell felvenni.

3.3. Személyes védelmi eszkozok

Az elektromos hegesztdiv sugarzasa karosithatja a szemet vagy a bort.

a)

b)

c)

d)

f)

g)

A hegesztés soran tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezet6
anyagbdl (bér, vastag pamut) készilt védéruhazatot, bérkesztytit,
magas csizmat és védbcsuklyat kell viselni.

Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy
robbandsveszélyes targytdl, példaul propan-butdn 6ngyujtotél és
gyufatol.

Védje arcat (sisak vagy pajzs) és szemét, a szlir6lveg arnyalata
illeszkedjen a hegeszt6 latasahoz és a hegeszt6aram intenzitasahoz.
300 A alatti aram esetén a biztonsagi elGirasok 9-es (minimum # 8)
szinsz(rést javasolnak . Ennél alacsonyabb szint akkor alkalmazhatd,
ha az ivet a munkadarab takarja.

Mindig haszndljona sisak alatt jovahagyott, oldalvédelemmel ellatott
védbszemiiveget, vagy mas hasonld védbeszkozt.

A munkateriiletet védje burkolattal, hogy mdsokat ne érjen szikra vagy
vakité fényhatas.

Mindig viseljen fildugdt vagy mas hallasvédét, hogy megvédie flilét a
tulzott zajtdl, és a szétfroccsend részecskéktdl.

Figyelmeztesse a kdzelben tartézkoddkat, hogy ne nézzenek az
elektromos ivbe.

3.4. Aramiités elleni védelem
Az aramutés halalos lehet!

a)

b)

A tapkabelt a legk6zelebbi haldzati aljzatba kell dugni, és praktikus és
biztonsagos maddon kell elhelyezni. Keriilje a kabel gondatlan
szétteritését a helyiségben, ismeretlen padldzaton, ami dramiitéshez
vagy tlizh6z vezethet.

Az elektromos toltés( alkatrészekkel vald érintkezés dramutést vagy
sulyos égési sériilést okozhat.



c) Az atfolyé aram hatasara az elektromos iv és a munkaterilet
elektromosan feltoltédik.

d) Akészilék bemeneti daramkore és bels6 dramkore is fesziiltség alatt
van a készilék bekapcsolasa utéan.

e) Ne érintse meg a feszliltség alatt all6 alkatrészeket.

f)  Viseljen széraz, nem lyukas, szigetelt keszty(t és védéruhazatot.

g) Hasznaljon szigetel sz6nyeget vagy mas szigetel6 bevonatot a padlon,
amely elég nagy ahhoz, hogy megakaddlyozza a test érintkezését a
targgyal vagy a padldval.

h) Ne érintse meg az elektromos ivet.

i)  Azelektroda kezelése, tisztitdsa vagy cseréje el6tt kapcsolja ki az
aramellatast.

j)  Gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldeld kabel megfeleléen van
csatlakoztatva, és a villasdugé megfelel6en csatlakozik a foldelt
aljzathoz. A készilék foldelésének helytelen csatlakoztatasa
életveszélyes lehet.

k) Rendszeresen ellendrizze a tapkabeleket, hogy nem sériilt-e vagy
hidnyos-e a szigetelésik. A sériilt kabelt ki kell cserélni. A szigetelés
gondatlan javitasa haldlhoz vagy egészségkarosodashoz vezethet.

I)  Kapcsolja ki a késziiléket, amikor nem haszndlja.

m) A kdbelt nem szabad a test koré tekerni.

n) A munkadarabot megfelel6en féldelni kell.

o) Csak jo allapotban lévé tartozékokat szabad hasznalni.

p) A készllék sériilt részeit ki kell javitani vagy ki kell cserélni. A
magasban torténé munkavégzésnél biztonsagi ovet kell hasznalni.

q) Az 0Osszes kelléket és biztonsagi eszkozt egy helyen kell tarolni.

r) Bekapcsolas utan az elektrédafogd végét tartsa a testétél tavol.

s) Csatlakoztassa a munkadarab vezetékét a munkadarabhoz vagy a
lehet6 legkdzelebb hozza (pl. a munkaasztalhoz).

t) A VRD funkcié letiltasa novelheti az dramités kockazatat (azokra a
modellekre vonatkozik, amelyek rendelkeznek VRD funkcidval).

A tapkabel levalasztasa utan a késziilék még mindig fesziiltség alatt lehet.

A készilék kikapcsolasa és a feszliltségkabel levalasztasa utan ellendrizze a
bemeneti kondenzator fesziiltségét, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a fesziltség
értéke nulla legyen, ellenkezé esetben ne nyuljon a késziilék alkatrészeihez.

3.5. Gazok és fustok



Vigyazat! A gaz kdros lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!

a) Mindig tartson tavolsagot a gazkiaomlé nyilastal.

b) Hegesztéskor ligyeljen a levegGcserére, keriilje a gaz belégzését.

c) Avegyianyagokat (zsirok, olddszerek) el kell tavolitani a hegesztett
alkatrészek feliletérdl, mert a h6mérséklet hatdsara elégnek és
mérgezl flistgdzokat bocsatanak ki.

d) Horganyzott alkatrészek hegesztése csak akkor megengedett, ha
biztositott a hatékony gdazelvezetés szliréssel és a friss levegd
biztositdsa. A cink flistgdza er6sen mérgez8, a mérgezés tlinete az un.

cinklaz.
3.6. Utmutatd tlizveszélyes munka biztonsagos
végzéséhez

Az épiilet és a helyiségek el6készitése a tlizveszélyes munkak elvégzéséhez:

a) amunkavégzés helyérdl és helységébdl az éghet6 anyagokat és
szennyez6déseket el kell tavolitani;

b) tavolitson el biztonsagos tavolsagra minden gyulékony és gyulékony
csomagoldsban Iévé nem gyulékony targyat;

c) az el nem tavolithatd anyagokat és targyakat &vjuk hegesztési
froccsenések ellen, pl. fémlemezekkel, gipszkartonokkal stb.;

d) ellendrizze, hogy a szomszédos helyiségekben [évé gyulékony anyagok
vagy targyak nem igényelnek-e helyi évintézkedéseket;

e) tomitse el gyulhatatlan anyagokkal az 0Gsszes szerelG- és
szell6z6nyilast.;

f)  minden olyan elektromos-, gdz- és installacids vezetéket és kabelt
biztositson be hegesztési froccsenés ellen, melyeknek éghetd burkolata
van és a tlizveszélyes munkak hatdsugaran bévil talalhatok;

g) ellendrizze, hogy a tervezett munkdk helyén nem végeztek-e festést
vagy mas gyulékony anyagokkal kapcsolatos munkat az adott napon.

A szikrak tiizet okozhatnak

A hegesztés kdzben keletkezs szikrak tiizet, robbanast és a csupasz b6ron égési
sérilést okozhatnak. Hegesztés kozben viseljen hegesztGkeszty(it és
védbruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden gyulékony anyag
biztonsdgos taroldsat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony
folyadékot tartalmazo zart edényeket vagy tartdlyokat. Az ilyen edényeket vagy
tartalyokat hegesztés el6tt ki kell dbliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa
érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6z6k vagy folyadékok kdzelében.



A tlizolté felszerelést (tlizolté pokrdcot, por- vagy haboltd készilék) a
munkahely kozelében, jél lathatéan és konnyen hozzaférheté helyen kell
elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jovahagyott gazpalackokat és megfelel6en m(ikédé reduktort hasznaljon.
A palackot fliggbleges helyzetben kell szallitani és tarolni. Védje a palackokat
héforrasoktdl, feld6lést6l és mechanikai sériilésekt6l. Tartsa a gazkészilék
Osszes alkatrészét j6 allapotban: palackot, toéml6t, csatlakozdkat, reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak

Soha ne érjen a hegesztett alkatrészekhez fedetlen testrészekkel. A
munkadarab  érintésekor és  mozgatdsakor  mindig  hansznaljon
hegeszt6kesztylit és fogot.

4. HASZNALATI SZABALYOK
4.1. Altaldnos megjegyzések

o Akésziiléket rendeltetésszer(i hasznalatanak megfelel6en kell
hasznalni, betartva az egészségligyi és biztonsagi elGirasokat,
valamint az adattablan szerepl6 adatokbdl adédé korlatozasokat (IP-
szint, munkaciklus, tapfesziiltség stb.). A készliléket nem szabad
kinyitni, mert ez érvényteleniti a garanciat, valamint a felrobbang,
szabadda valo alkatrészek személyi sériilést okozhatnak.

e A gyartd nem vallal felel6sséget a késziilék mUszaki valtoztatasaiért
vagy az ezekb6l adddo anyagi karokért.

e Akészilék meghibdsoddsa esetén forduljon a szervizkbzponthoz.

e Ne takarja le a késziilék szell6z6nyilasait — allitsa a hegeszt6gépet 30
cm-es tavolsagra a kérnyezd targyaktol.

o Ahegesztégépet nem szabad hdonunk alatt vagy a test kozelében
tartani.

o Akészilléket tilos agressziv kérnyezet, erésen poros helyiségekben,
valamint erGs elektromagneses mez6t kibocsatd berendezések
kdzelében telepiteni.

4.2. A KESZULEK TAROLASA



A késziiléket védeni kell vizt6l és nedvességtél.
¢ A hegesztégépet nem szabad felheviilt felliletre helyezni.
Térolja a gépet szaraz és tiszta helyiségben.

4.3, A készilék csatlakoztatdsa
4.3.1. Aramra csatlakoztatas

e Akésziilék csatlakoztatasat szakképzett személynek kell végeznie.
Ezenkivil a sziikséges képesitéssel rendelkez6 személynek ellendriznie
kell, hogy a foldelés és az elektromos berendezések, beleértve a védelmi
rendszert is, megfelelnek-e a biztonsagi el6irdsoknak és megfelelGen
mUkodnek-e.

e Akésziléket a munkateriilet kbzelében kell elhelyezni.

e Kerilje tul hosszu kabelek hasznalatat a késziilék csatlakoztatasahoz.

o Az egyfazisu hegesztégépeket foldelbvel ellatott aljzathoz kell
csatlakoztatni.

e A 3-fazisu haldzatrdl taplalt hegesztGgépeket dugd nélkil szallitjuk, ilyen
dugét sajat kezlleg kell beszerezni, és a telepitést szakképzett személynek
kell elvégeznie.

VIGYAZAT! A KESZULEKET CSAK OLYAN ALJIZATHOZ CSATLAKOZTATHATIA,

AMELY MUKODO BIZTOSITEKRA VAN KOTVE!

4.3.2. Gaz csatlakoztatasa

e A gdzpalackokat a munkadarabtdl tavol kell elhelyezni, és biztositani kell
Gket eesés ellen.

e A hegeszt6gép gazcsatlakozéjat megfelel6 tomlbvel és gazdramlds-
szabalyozéval kell a palackhoz vagy gazberendezéshez csatlakoztatni.
Vigydazat! Tilos a hdldzati sz{kit6k hasznalata a palackokhoz és forditva. Az
ilyen csere a sz(ikit6 meghibasoddsdhoz és személyi sériilésekhez
vezethet.

e A gazdasdgos gazhaszndlat meghosszabbitja a hegesztési id6t

5. A KESZULEK LE[RASA

EldInézet



Hatsé nézet
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BelsG nézet

16 17

1-  Aram- / fesziltség-kijelzés
2-  Ahegeszté fesziiltségszabalyozo gombja



3- Hegeszt6aram- / huzalelStolas-sebesség szabalyozo gomb
4 - Induktivitasbeadllité gomb

5-  Euro csatlakozo (csak MIG hegesztGpisztoly esetén)
6- ,+” kimeneti bilincs

7 - Polaritasvalté dugo

8- Hegesztéstipus-valto

9-  2T/4T médd kapcsold
» 2T - a pisztoly gombjanak megnyomasa elinditja a fémhegesztési
folyamatot, a gomb elengedése pedig lezarja
» AT - a pisztoly gombjanak megnyomasa elinditja a fémhegesztési
folyamatot, a gomb elengedése nem zarja le a folyamatot. A gomb
Ujabb megnyomasaval és felengedésével a fémhegesztési folyamat
lezérul.
10- Kézi huzalel6tolé gomb
11- ,-” kimeneti bilincs
12 - ON/OFF (be/ki) gomb
13- Tapkabel
14 - Gazbemeneti csatlakozo
15- Ventildtor
16 - Orsétarto
17 - HuzalelStolo egység

Kijelz6 leirasa

Az MMA hegesztési mad aktiv

e

é A TIG hegesztési mdd aktiv
m———
-

A MIG hegesztési mod aktiv

VRD aktiv — tovabbi biztonsagot nyujt a kezel6nek, amikor a
gép alapjaraton dolgozik




Hegesztési fesziiltség

Ventilator bekapcsolva

2T mdd bekapcsolva

T
T

N

4T méd bekapcsolva

Kézi huzalel6tolas aktiv

m

min

HuzalelGtolas sebességének beallitasa

A

Hegeszt6aram

oo
o0

Hegesztési paraméterérték kijelzése

Hegesztés kézben az dram- és fesziiltségkijelz6 a hegesztési aramot, illetve

fesziiltséget mutatja.

Készenléti mddban az alabbi informacidk jelennek meg:

Hegesztési Fesziiltségkijelz6 Intenzitaskijelzé

tipus

MMA Nyitott dramkori fesziltség Allitsa be az aktualis értéket
vagy VRD-feszliltség (V) (A)

TIG Nyitott dramkori fesziiltség Allitsa be az aktualis értéket
vagy VRD-feszliltség (V) (A)

MIG Allitsa be a fesziiltség értékét | HuzalelStolasi érték bedllitasa
(V) (m/perc)

MIG hegesztés kdzben:

¢ ha az dramszabalyozd gomb nincs elforgatva, az aktudlis hegesztGaram jelenik

meg,

¢ az aramszabalyozdé gomb elforgatasakor a beadllitott vezetéksebesség jelenik

meg.




6. A RENDSZERPARAMETEREK BEALLITASA

Ennek a gépnek az alapértelmezett hegesztési paraméterei az alabbiak szerint
modosithatok:

1. Kikapcsolt hegesztégép mellett tartsa lenyomva a 2T/4T méd kapcsolét [9], majd
kapcsolja az ON/OFF gombot [12] ON allasba a hegesztégép bekapcsolasdhoz. Amint a
kijelz6n megjelenik a ,P1” felirat, engedje fel a 2T/4T gombot [9], hogy belépjen a
rendszerbedllitdsok beallitasi fellletére.

2. Valassza ki a MIG, TIG vagy MMA rendszerparamétereket a hegesztési
maodgombjanak [8] megnyomasaval.

3. Valassza ki az ellendrizni kivant paramétert a hegesztésifesziiltség-beallité gomb [2]
elforgatdsaval. Ellendrizze a paraméter értékét a hegesztéaram-beallité gomb [3]
elforgatdsaval. A javitas utdan nyomja meg a kézi huzalel6tolas gombot [10] a
bedllitasok mentéséhez.

4. A paraméterbedllitds befejezése utdn nyomja meg a 2T/4T [9] gombot a
rendszerparaméter-beallitasbol vald kilépéshez és a normal készenléti médba vald
visszatéréshez.

Rendszerbeallitasok tablazata:

MIG méd

Szimbdlum | Funkciéparaméter Alapértelmezett | Beallitasi Mértékegység
érték tartomany

P1 Gyari beallitasok 0 0/1 -
visszaallitasa (a gyari
beallitasok visszaallitasahoz
valassza az ,1”-est)

P2 A hegesztési id6 kiszamitasa 0,0 0,0~999 Nap

P3 A burn-back funkcid 200 0~400 ms
mikaodési ideje a pisztoly
kiolddjanak elengedése utan
MIG-ben

P4 Gazéramlasi idé MIG 0,2 0,0~2,0 S
hegesztés utan

P5 Alacsony huzalelGtolasi 2,0 2,0~10,0 m/perc
sebesség (a hegesztés
kezdetén, a pisztoly
kioldéjanak megnyomasa
utan MIG mdodban)*

P6 A feszultés burn-back 12,0 10,0~18,0 | V
funkcié esetén a pisztoly
kiolddjanak elengedése utan
MIG mddban




P7 Gazaramlasi id6 MIG 5 0~30 0.01S
hegesztés elGtt
P8 Védékapcsold a huzalelStolé | 0 0/1 -
csucsaramahoz
P9 Kézi huzalel6told sebessége 5,0 2,0~16,0 m/perc
*nem elérhet6 ezen modellek esetén
MMA maéd
Szimbdlum | Funkciéparaméter Alapértelmezett | Beallitasi Mértékegység
érték tartomany
P1 Gyari beallitasok 0 0/1 -
visszaallitasa (a gyari
beallitasok visszaallitasahoz
valassza az ,1”-est)
P2 A hegesztési id6 kiszamitasa 0,0 0,0~999 Nap
P3 A VRD funkcid 1 0/1 -
engedélyezése (1) / letiltasa
(0) MMA médban
P4 Air force funkcio 50 20~80 A
aramfesziiltsége MMA
maddban (amikor a kimeneti
fesziiltség 14V alatt van)
P5 ivgyujté dram MMA médban | 60 20~100 A
P6 fvgyuijtas ideje MMA 400 300~999 ms
modban
TIG maéd
Szimbdlum | Funkcidoparaméter Alapértelmezett | Beallitasi Mértékegység
érték tartomany
P1 Gyari beallitasok 0 0/1 -
visszaallitasa (a gyari
beallitasok visszaallitasahoz
valassza az ,1”-est)
P2 A hegesztési id6 kiszamitasa 0,0 0,0~999 Nap
P3 Aram Lift TIG médban 28 20~50 A
(dramérték az elektréda és a
munkadarab kozotti
rovidzarlat alatt)
P4 Gézaramlasi id6 TIG 2,0 1,0~10,0 S
hegesztés esetén *

*nem elérhetd ezen modellek esetén




7. A VEZETEKEK CSATLAKOZTATASA
MMA HEGESZTESI MOD
1) Csatlakoztassa a hegeszt6kabelt a ,+” jellel jel6lt csatlakozdhoz, és
csavarja el a kabeldugdt a csatlakozds rogzitéséhez.

2) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a ,,-” jell csatlakozdhoz, és csavarja el a
kabeldugét a csatlakozds rogzitéséhez.

3) & FIGYELEM! A kadbelek polaritasa kiilonbo6z6 lehet! Minden
polarizacidval kapcsolatos informacié az elektréda gyartdja altal
biztositott csomagolason fel kell legyen tlintetve!

4) Csatlakoztassa a tapkabelt, és kapcsolja be a tapellatast.

5) Csatlakoztassa a foldel6 kdbelt a munkadarabhoz. Ezen lépések
elvégzése utdn kezd6dhet a hegesztés.

T,




A -
B -
C-
D -

Tapellatas
Tomegkabel

A munkadarab
MMA elektréda vég

TIG HEGESZTESI MOD

1)
2)
3)

4)
5)

Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a ,,+” jell csatlakozdohoz, és csavarja el
a kdbeldugdt a csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a hegeszt6 kabelt a ,,-” jell csatlakozéhoz, és csavarja
el a kdbeldugdt a csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a palack gaztomlgjét a TIG pisztolyhoz (a palackot
megfelel6 nyomascsokkentbvel kell felszerelni).

Csatlakoztassa a tapkabelt, és kapcsolja be a tapellatast.
Csatlakoztassa a foldel kabelt a munkadarabhoz. Ezen lépések
elvégzése utan kezdédhet a hegesztés.



A -
B-
C-
D-
E-

——

Betap

Gazpalack
Nyomasszabalyozo
Kabel TIG véggel

A munkadarab
Tomegkabel

MIG hegesztés

Dugja be a hegesztGpisztoly dugdjat a gép elGlapjan talalhatd Euro
kimeneti aljzatba, és huzza meg.

Csatlakoztassa a nyomascsokkentGvel felszerelt palackot a gép
hatoldalan 1évé gdzbemenethez egy gaztomlével.



Dugja be a foldel6 vezeték csatlakozojat a hegesztbkésziilék elGlapjan
Iévd ,-” jellel jelolt csatlakozdba, és hlizza meg az dramutato jardsaval
megegyez6 iranyba.

Dugja be a polaritasvalté dugot a ,,+” jellel jelolt terminalba a
hegeszt6késziilék elSlapjan, és hizza meg az éramutatd jarasaval
megegyezben.

Szerelje fel az orsét a hegeszt6huzallal az orsétartéra.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a meghajté gorgén 1év6 horony mérete
megegyezik a hegesztSpisztoly érintkez6csicsdnak méretével és a
haszndlt huzal méretével.

Engedje el a huzaladagolé nyomdkarjat, hogy a huzalt a vezet6csovon
keresztlil a meghajtohenger hornyaba huzza, és becsuUsztassa a
csuklévezetGbe.

Allitsa be a nyomdkart, hogy megbizonyosodjon arrél, hogy a vezeték
nem mozdul el. A tul nagy nyomas deformalja a vezetéket.
VIGYAZAT! A vezetéknek a pisztolybél valé kicsusztatasahoz
arammal kell ellatni a késziiléket. Ne érintse meg a foldelt targyakat
a pisztollyal, kiilonben elektromos iv keletkezhet.

Kapcsolja be a gépet, és nyomja meg a kézi huzaladagolé gombot,
hogy kihuzza a huzalt a pisztoly hegyébdl.



A - Betap

B- Gazpalack

C- Nyomasszabalyozé
D - Tomegkabel

E- A munkadarab

F- MIG pisztoly vég
G- Polaritasvalté dugo

Védabgaz nélkiili hegesztés
1. Dugja be a hegeszt6pisztoly dugdjat a gép elSlapjan talalhaté Euro
kimeneti aljzatba, és huzza meg.
2. Dugja be a foldel6 vezeték csatlakozéjat a hegeszt6késziilék elSlapjan
lévd ,+” jellel jelolt csatlakozdba, és hizza meg az éramutaté jarasaval
megegyez6 iranyba.



Dugja be a polaritasvalté dugot a ,,-” jellel jel6lt terminalba a
hegeszt6késziilék elSlapjan, és hizza meg az éramutatd jarasaval
megegyezben.

Szerelje fel az orsét a (védégaznélkili hegesztéshez hasznalandé /
FLUX) hegeszt6huzallal az orsotartéra.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a meghajté gorgén 1év6 horony mérete
megegyezik a hegesztSpisztoly érintkez6csicsdnak méretével és a
haszndlt huzal méretével.

Engedje el a huzaladagolé nyomdkarjat, hogy a huzalt a vezet6csévon
keresztiil a meghajtdohenger hornyaba huzza, és becsusztassa a
csuklévezetSbe.

Allitsa be a nyomdkart, hogy megbizonyosodjon arrél, hogy a vezeték
nem mozdul el. A tdl nagy nyomas deformalja a vezetéket.
VIGYAZAT! A vezetéknek a pisztolybél valé kicsusztatasahoz
arammal kell ellatni a késziiléket. Ne érintse meg a foldelt targyakat
a pisztollyal, kiilonben elektromos iv keletkezhet.

Kapcsolja be a gépet, és nyomja meg a huzaladagoldé gombot, hogy
kihlzza a huzalt a pisztoly hegyébdl.



A - Betap

B - Polaritasvalté dugd
C- Tomegkabel

D - A munkadarab

E- MIG pisztoly vég

8. A KESZULEK KEZELESE

1. Miutan a vezetékeket a leirtak szerint csatlakoztatta, kapcsolja a hatlapon
Iévé ON/OFF gombot ,,ON” allasba
2. Valassza ki a megfelelS hegesztési mddot a kezelGpanel segitségével.

MMA méd

3. Allitsa be a hasznalt elektréddnak megfelelé dramer@sséget.

4. Erintse / (itdgesse / dorzsolje az elektroda végét a hegesztendd targyhoz, és
gyorsan huzza vissza a kivant ivhosszra.

5. Az iv kialszik, amikor az elektréda eltavolodik a munkaterilett6l.



Lift TIG MOD

3. A megfelel6 paraméterek beallitasa utdn nyissa ki a gdzszelepet a palackon,
a gazszelepet az égén és allitsa be a kivant gdzdramlasi sebességet.

4. Az iv felvillan, ha a munkadarabhoz hozzaérintjiik az elektrodat, majd 2-4
mm tavolsagra emeljik.

5. Az iv kialszik, amikor az elektréda (pisztoly) eltdvolodik a munkaterilettdl.

MIG MOD

3. Nyissa ki a gazszelepet a palackon és allitsa be a kivant gazaramot, allitsa be a
sziikséges fesziiltséget és huzalelGtolasi sebességet a gép kezelGpaneljén.

4. A hegesztést a pisztoly kioldéjanak megnyomadsa utan kezdheti meg.

5. A hegesztés befejeztével a gazaramlds ledll a gépen beallitott id6pontban.

6. Miel6tt lekapcsolnd a késziléket a tapellatasrol, kapcsolja ki a késziilék
hatuljan talalhaté ON/OFF gombbal.

9. HIBAKODOK

Hasznalat kbzben a kdvetkezd hibakddok jelenhetnek meg a kijelzén:

Hibakdd | Jelentése Lehetséges megoldas
E10 Tulfesziiltség-védelem
E14 Rovidzarlat elleni védelem Inditsa Ujra a hegeszt6gépet. Ha a
E15 Energiafogyasztas-védelem | probléma nem oldédik meg,
E20 A huzalel6told forduljon a gyarto szervizéhez
tuldramvédelme
E60 Tulmelegedés elleni Miutan a késziilék lehdilt, elvileg
védelem minden megfeleléen fog mUikodni.
Ha a probléma nem oldédott meg,
forduljon a gyarto szervizéhez.




10. A CSOMAGOLAS ARTALMATLANITASA

Kérjlk, hogy a csomagoldelemeket (karton, mlianyag szalagok és polisztirol)
Grizze meg, hogy amennyiben a késziiléket szervizelésre vissza kell vinni, az a
lehet6 legjobban védve legyen a szallitas soran!

11. SZALLITAS ES TAROLAS

Szallitas kozben a késziiléket rogziteni kell Gtések és felborulas ellen, és nem
szabad fejjel lefelé helyezni. A késziléket jol szell6z6 helyiségben kell tarolni,
ahol szaraz a levegd és nincsenek korroziv gazok.

12. TISZTITAS ES KARBANTARTAS

* Minden tisztitas el6tt, és akkor is, ha a készilék nincs hasznalatban huzza ki
a halézati csatlakozot, és hagyja, hogy a késziilék teljesen leh(lhessen.

¢ A felllet tisztitdsdra csak mard anyagoktdl mentes tisztitdszereket szabad
haszndlni.

¢ Tilos a késziiléket vizsugarral frocskolni, vagy vizbe meriteni.

e Ugyeljen arra, hogy viz ne keriilhessen a késziilék burkolatan l1évé
szell6z6nyilasokba.

¢ A szell6z6nyilasokat kefével és siritett levegbvel kell tisztitani.

* Minden tisztitds utan az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a
késziilék ujboli hasznalata el6tt.

o A késziléket hlivos és szdraz helyen, nedvességtdl

és kozvetlen napfénytdl védve kell tarolni.

¢ A port rendszeresen el kell tavolitani szdraz és tiszta sdritett levegGvel.

13. A KESZULEK RENDSZERES ELLENORZESE

Rendszeresen ellendrizze a késziilék alkatrészeit, hogy nem sériiltek-e. Ha
igen, hagyja abba a késziilék haszndlatat. Kérjiik, azonnal forduljon az
eladéhoz a javitas érdekében.

Mit tegyen probléma esetén?

Kérjuk, Iépjen kapcsolatba az eladdval, és készitse el6 a kovetkez6
informacidkat:

e Szamlaszdm és sorozatszam (a sorozatszam az adattablan talalhatd).

¢ Esetleg fénykép a hibas alkatrészrél.



¢ A szervizképvisel§ jobban meg tudja itélni, mi a probléma, ha a lehet6
legpontosabban leirja a hibat! Minél részletesebb leirast ad, annal gyorsabban
fognak tudni segiteni!

FIGYELEM: Soha ne nyissa ki a késziiléket az Ggyfélszolgdlattal vald konzultacio
nélkil. Ez érvénytelenitheti a garanciat!



ELEKTROMOS DIAGRAM
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Az elektromos diagram jelzéseinek jelentése

Tapkabel

Sdrgas zold kabel

EMC lemez

PCN 6sszekotd lemez

Nincs csatlakoztatva

Pisztolykapcsold

A kijelz6 PCN lemeze

PCB vezérl6 lemez

Szelep

Egyendram tapellatasu ventilator

Fekete (-)

Piros (+)

Huzaladagolé

ZIZ|IT|x|" |7 |ZToMmMmMO|0|®| >

Kimeneti csatlakozé (+) / Kimeneti csatlakozd

(-)

Kimeneti bilincs (+)

Kimeneti bilincs (-)

Termisztor

wlm|olo

PCB f6lemez
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Nr | Paraméter
1 Ajtézar
2 Bal oldali gépfedél (1. rész)




Zsanér

M(ianyag elvdlasztd

A kijelz6 PCN lemeze

Csavar

EltGls6 matrica

Ellils6 mlanyag panel

OsszekdtGelem

10 | Polaritasvalté dugo

11 | Gumitalp

12 | Ahdzalsé része

13 | Kozponti csatlakozé

14 | ,+” bilincs

15 - bilincs

16 | Huzaladagolé

17 | A huzaladagolé talpazata
18 | Oldalsé elem

19 | PCB félemez

20 | 1.védGelem

21 | 2.védGelem

22 | Oszlop

23 | Hatso panel

24 | Hatso mianyag panel

25 | Egyenaram tapellatasa ventilator
26 | Ventilatorhaz

27 | Kabelbilincs

28 | Elektromagneses szelep
29 | Haldzati kapcsold

30 | Fogantyu

31 | EMClemez

32 | Kozponti valaszfal

33 | PCB vezérl6 lemez

34 | Orsétartd

35 | Gépfedél

36 | Bal oldali gépfedél (2. rész)
37 | Bal oldali gépfedél (3. rész)




SYMBOLER

Laes venligst betjeningsvejledningen.

Produktet er genanvendeligt.

Produktet opfylder kravene, angivet i de relevante
sikkerhedsstandarder.

Brug beskyttelsesbekladning, der beskytter hele kroppen.

Obs! Brug beskyttelseshandsker.

Brug sikkerhedsbriller

Brug sikkerhedssko.

Obs! Varm overflade kan forarsage forbrandinger!

Obs! Risiko for brand eller eksplosion.

Obs! Giftige dampe, fare for forgiftning. Gasser og dampe kan vaere
sundhedsfarlige. Svejsegas og dampe frigives under svejseprocessen.
Indanding af disse stoffer kan vaere sundhedsfarligt.

O HI @@ QDA< [F)

Der bgr anvendes en svejsemaske med den passende
filtermgrkhedsgrad.




OBS! Skadelig straling fra svejsebuen

-
% Rer ikke ved streamfgrende dele

OBS! lllustrationerne i denne betjeningsvejledning er kun til
reference og kan i nogle detaljer afvige fra det faktiske produkt.

Den originale version af betjeningsvejledningen er pa tysk. De andre
sprogversioner er overseettelser fra tysk.

1. TEKNISKE DATA

Parameterbeskrivelse Parametervaerdi
Produktnavn MIG MAG MIG MAG
SVEJSEMASKINE SVEJSEMASKINE
Model S-SPOTTER 180 S-MAG 200
Type svejsning MIG / TIG lift / MMA MIG / TIG lift / MMA
Nominel indgangsspanding [V] / N N
frekvens [Hz] 230/50 230/50
Nominel driftscyklus [%] 25 20
MIG: 30 ~ 180 MIG: 30 ~ 200
Svejsestremomrade [A] TIG: 20~ 180 TIG: 20~ 200
MMA: 20 ~ 160 MMA: 20 ~ 180
MIG: 200
Svejsestrgm i 20 % driftscyklus [A] - TIG: 200
MMA: 180
MIG: 180
Svejsestrgm i 25% driftscyklus [A] TIG: 180 -
MMA: 160
MIG: 116 MIG: 115
Svejsestrgm i 60% driftscyklus [A] TIG: 116 TIG: 115
MMA: 103 MMA: 103
MIG: 90 MIG: 89
Svejsestrgm i 100% driftscyklus [A] TIG: 90 TIG: 89
MMA: 80 MMA: 80




MIG: 64 MIG: 64
Tomgangsspaending [V] TIG: 15,5 TIG: 15,5
MMA: 64 MMA: 64
MIG:4.0 MIG: 3.82
Indgangseffekt [kVA] TIG:4 TIG: 3.1
MMA:4.17 MMA: 4.36
MIG: 8.2 MIG:8.97
Indgangseffekt [kVA] TIG: 6.9 TIG:7.2
MMA: 8.2 MMA:8.99
Effektfaktor 0,61 0,61
I[\:]Iqanliilmal diameter pa tradspolen 200 200
Traddiameter [mm] 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Koling AF AF
Braender kgling Gaskgling Gaskgling
Effektivitet [%] 82 80
Isoleringsklasse H H
IP -kapslingsklasse 1P21S IP21S
Overholder EN60974-1 EN60974-1 standarden
2T /4T ja ja
Anti Stick ja ja
Arc Force ja ja
Hot Start ja ja
ﬁ;};f;s'[f:;a (bredde x dybde x 215 x 530 x 405 215 x 530 x 405
Vaegt (kg] 14,8 15

2. Generel beskrivelse

Denne betjeningsvejledning er beregnet til at hjelpe med sikker og palidelig
brug. Dette produkt er designet og produceret strengt i henhold til tekniske
indikationer, ved hjxlp af de nyeste teknologier og komponenter samt
opretholdelse af de hgjeste kvalitetsstandarder.

LAS BETJENINGSVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT
INDEN DU STARTER MED AT ARBEJDE MED APPARATET




For at sikre en lang og palidelig drift af apparatet er det ngdvendigt at sgrge for
den korrekte betjening og vedligeholdelse i overensstemmelse med
retningslinjerne angivet i denne betjeningsvejledning. De tekniske data og
specifikationer angivet i denne betjeningsvejledning er aktuelle. Producenten
forbeholder sig retten til at foretage sendringer i forbindelse med forggelse af
kvaliteten. Apparatet er designet og bygget pa en sadan made, at risikoen for
stpjemission begranses til det laveste niveau.

3. BRUGSSIKKERHED

AOBS! Lees alle sikkerhedsadvarsler og alle instruktioner. Manglende
overholdelse af advarslerne og instruktionerne kan resultere i elektrisk
stgd, brand og/eller alvorlig personskade eller dgd.

3.1 GENERELLE BEMARKNINGER

a) Pas pad din egen og tredjeparts sikkerhed ved at lese og fglge
retningslinjerne i betjeningsvejledningen.

b) Apparatet ma kun bruges, betjenes og repareres af kvalificerede
personer.

c) Apparatet ma ikke bruges i modszetning til den tilsigtede anvendelse.

3.2. FORBEREDELSE AF ARBEJDSSTEDET TIL SVEJSNING

SVEJSNING KAN FORARSAGE BRAND ELLER EKSPLOSION.

a) Overhold sundheds- og sikkerhedsbestemmelserne vedrgrende
svejseaktiviteter, og udstyr arbejdspladsen med en passende
brandslukker.

b) Svejsning er forbudt pa steder, hvor brandfarlige materialer kan
antaende.

c) Svejsning er forbudt i en atmosfaere, der indeholder en eksplosiv
blanding af braendbare gasser, dampe, tager eller stgv med luft.

d) Alle braendbare materialer skal fjernes inden for en radius pa 12 m fra
svejsestedet, og hvis dette er umuligt, skal de brandfarlige materialer
daekkes med et ikke-brandfarligt deeksel.

e) Tagforholdsregler mod gnister og glégdende metalpartikler.

f)  Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan traange igennem
huller eller abninger i beskyttelseskapper, daksler eller skaerme.

g) Svejs ikke tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt
brandfarlige stoffer. Det er ogsa forbudt at svejse i deres naerhed.

h) Svejs ikke trykbeholdere, trykledninger eller trykbeholdere.

i)

Serg altid for tilstraekkelig ventilation.



i)

Det anbefales at indtage en stabil position, inden svejsning
pabegyndes.

3.3. Personlige beskyttelsesforanstaltninger
Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.

a) Beerrent, oliefrit beskyttelsestgj af ikke-brandfarligt og ikke-ledende
materiale under svejsning (leeder, tyk bomuld), leederhandsker, hgje
stgvler og en beskyttende hatte.

b) Bortskaf brandfarlige eller eksplosive genstande, sasom lightere
propangas og teendstikker inden svejsning.

c) Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og gjenbeskyttelse, med en
filterskygge, der matcher svejserens syn og svejsestrgmens intensitet.
Sikkerhedsstandarderne foreslar farve nr. 9 (minimum nr. 8) for
enhver strgm under 300 A. Den nederste farve pa skeermen kan
bruges, hvis buen daekker emnet.

d) Brug altid godkendte beskyttelsesbriller med sideskeerm under
hjelmen eller andet skjold.

e) Arbejdspladser skal bruges til at beskytte andre mennesker mod
blaending, lysstraling eller sprgjt.

f)  Beer altid grepropper eller andre hgreveern for at beskytte mod
overdreven stgj og for at forhindre sprgjt i at traenge ind i dine grer.

g) Advar omkringstadende mod at se pa lysbuen.

3.4. Beskyttelse mod elektrisk stgd

Et elektrisk stgd kan vaere dgdeligt.

a) Netledningen skal saettes i den naermeste stikkontakt og fgres pa en
praktisk og sikker made. Undga uforsigtigt at laegge kablet i rummet
pa uudforsket grund, hvilket kan fgre til elektrisk stgd eller brand.

b) Kontakt med elektrisk ladede dele kan forarsage elektrisk stgd eller
alvorlige forbraendinger.

c) Den elektriske lysbue og arbejdsomradet er elektrisk ladet, nar
strommen Igber.

d) Indgangskredslgbet og apparatets interne kredslgb er ogsa
stremfgrende, nar stremmen er taendt.

e) Rgr ikke ved strgmfgrende komponenter.

f)  Brug tgrre, ikke-perforerede, isolerede handsker og beskyttelsestgi.

g) Brugisoleringsmatter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet,

der er store nok til at forhindre kropskontakt med objektet eller
gulvet.



h)

j)

k)

q)
r)
s)

t)

Rer ikke ved den elektriske bue.

Afbryd strammen inden handtering, renggring eller udskiftning af
elektroden.

Serg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er korrekt
tilsluttet til den jordede stikkontakt. Forkert tilslutning af apparatets
jordforbindelse kan vaere farlig for liv eller sundhed.

Kontroller jeevnligt stromkablerne for skader eller manglende
isolering. Et beskadiget kabel skal udskiftes. Uforsigtig
isoleringsreparation kan resultere i dgd eller personskade.

Sluk for apparatet, nar det ikke er i brug.

Kablet ma ikke vikles rundt om kroppen.

Emnet skal jordes ordentligt.

Der ma kun bruges tilbehgr i god stand.

Beskadigede dele af apparatet skal repareres eller udskiftes. Ved
arbejde i hgjder skal der bruges sikkerhedsseler.

Alt udstyr og sikkerhedselementer skal opbevares ét sted.

Hold spidsen af grebet veek fra din krop, nar aftreekkeren aktiveres.
Fastger jordkablet til emnet eller sa teet pa det som muligt (f.eks. pa
arbejdsbordet).

Deaktivering af VRD-funktionen kan gge risikoen for elektrisk stgd
(geelder for modeller, der har VRD-funktionen).

Apparatet kan stadig veere under speending efter afbrydelse af stromkablet.
Kontroller spaendingen pa indgangskondensatoren med apparatet slukket og
spaendingskablet frakoblet og s@rg for, at speendingen er nul, ellers ma du ikke
rgre enhedens komponenter.

3.5. Gasser og rog
Obs! Gas kan veere sundhedsfarligt eller fgre til deéden!

a)
b)

c)

d)

Hold altid afstand fra gasudlgbet.
Ved svejsning skal du veere opmarksom pa udveksling af luft og undga
indanding af gassen.

Kemiske stoffer (fedt, oplgsningsmidler) skal fjernes fra overfladen af
de dele, der skal svejses, fordi de breender under pavirkning af
temperatur og udsender giftige dampe.

Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt, hvis der findes effektive
udstgdninger med filtrering og ren lufttilfgrsel. Zinkdampe er steerkt
giftige, symptom pa forgiftning er det sakaldte metallisk feber.



3.6. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige

veerker

Forberedelse af bygningen og lokaler til brandfarlige arbejder bestar af:

a) renggring af lokaler eller steder, hvor arbejdet vil blive udfgrt, fra
brandbare materialer og forurenende stoffer;

b) fjern alle brandfarlige og ikke-brandfarlige genstande i brandfarlige
emballager til en sikker afstand;

c) beskyttelse mod virkningerne af f.eks. svejsesprgjt fra materialer, hvis
fiernelse ikke er mulig ved at dekke dem med f.eks. metalplader,
gipsplader osv.

d) kontrollere, om materialer eller genstande, der er modtagelige for
antendelse i tilstgdende rum, ikke kraever brug af lokale
sikkerhedsforanstaltninger;

e) forsegling med ikke-brandfarlige materialer gennemgaende huller til
installation, ventilation osv., der er placeret nzer arbejdsstedet;

f)  beskyttelse mod svejsesprgijt eller mekanisk beskadigelse af elektriske,
gas- og installationskabler med braendbar isolering, sa leenge de er
inden for de farer, der er forarsaget af brandfarlige arbejder;

g) kontrol af, om maleri eller andre arbejder med brug af letanteendelige
stoffer ikke blev udfgrt den dag pa stedet for de planlagte arbejder.

Gnister kan forarsage brand

Svejsegnister kan forarsage brand, eksplosion og forbreendinger pa bar hud.
Brug svejsehandsker og beskyttelsestgj under svejsning. Fjern eller beskyt alle
brandfarlige materialer og stoffer pa arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede
beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige vaesker. Sddanne beholdere
eller tanke bgr skylles fgr svejsning for at fjerne braendbare vaesker. Svejs ikke i
naerheden af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker.
Brandbekampelsesudstyr (brandtaepper og pulvere- eller sneslukkere) bgr
placeres naer arbejdspladsen pa et synligt og let tilgeengeligt sted.

Gasflasken kan eksplodere

Brug kun godkendte gasflasker og en korrekt fungerende regulator. Gasflasken
skal transporteres og skal sta i en opretstdende position. Beskyt gasflaskerne
mod virkningen af varmekilder, valtning og mekaniske skader. Hold alle



komponenter i gassystemet i god stand: gasflasken, slangen, koblingerne,
reduceringen.

Svejste materialer kan breende
Rer aldrig ved svejsede dele med ubeskyttede kropsdele. Svejsehandsker og
teenger bgr altid bruges ved bergring og flytning af emnet.

4. BRUGSREGLER

4.1. Generelle bemaerkninger

e o Apparatet skal bruges efter hensigten i overensstemmelse med
sundheds- og sikkerhedsbestemmelserne og de begransninger, der
folger af dataene pa typeskiltet (IP-niveau, driftscyklus,
forsyningsspaending osv.). Apparatet ma ikke abnes, da dette vil
ugyldiggere garantien, og eksploderende udsatte dele kan forarsage
personskade.

e Producenten er ikke ansvarlig for tekniske sendringer pa apparatet
eller materielle skader, som fglge af disse sendringer.

e | tilfaelde af en funktionsfejl pa apparatet skal du kontakte
servicecenteret.

e Dk ikke apparatets ventilationsadbninger - indstil svejseren i en
afstand pa 30 cm fra omgivende genstande.

e Svejsemaskinen ma ikke holdes under armen eller teet pa kroppen.

e Apparatet ma ikke installeres i rum med et aggressivt miljg, hgj
stgvdannelse og i neerheden af apparater med hgj elektromagnetisk
feltemission.

4.2. OPBEVARING AF APPRATET
¢ Apparatet skal beskyttes mod vand og fugt.
¢ Det er forbudt at placere svejsemaskinen pa en opvarmet overflade.
e Maskinen skal opbevares i et tgrt og rent rum.

4.3. Tilslutning af apparatet
4.3.1. Eltilslutning
e Apparatet skal tilsluttes af en kvalificeret person. Desuden bgr en person
med de ngdvendige kvalifikationer kontrollere, om jordforbindelsen og
den elektriske installation med beskyttelsessystemet overholder
sikkerhedsbestemmelserne og fungerer korrekt.



e  Apparatet skal placeres tzet pa arbejdspladsen.
For lange ledninger til at tilslutte apparatet bgr undgas.
Enkeltfasede svejsemaskiner skal tilsluttes en stikkontakt udstyret med en
jordingsstift.
e Svejsemaskiner drevet af 3-faset lysnet leveres uden stik, et sddant stik
bgr du selv anskaffe og fa monteringen udfgrt af en kvalificeret person.
OBS! APPARATET MA KUN ANVENDES TIL INSTALLATIONER MED EN
FUNKTIONEL SIKRING.
4.3.2. Gastilslutning
e Gasflasker skal placeres veek fra arbejdsemnet og sikres mod at falde ned.
e Svejserens gastilslutning skal forbindes til cylinderen eller
gasinstallationen med en passende slange og en regulator med
gasflowregulering.
Obs! Det er uacceptabelt at bruge netvaerksreducere til gasflasker og
omvendt. En sadan udskiftning kan medfgre gdelseggelse af
gastrykregulatoren og personskader.
e (Pkonomisk brug af gas forlaenger svejsetiden.

5. BESKRIVELSE AF APPARATET

Udsigt forfra



Udsigt bagfra
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Indvendig udsigt

16 17

1-  Stregm-/spaendingsdisplay
2 - Knap til justering af svejsespaending



3-  Kontrolknap til svejsestrgm/tradfremfgringshastighed

4 -  Induktansjusteringsknap

5-  Euro-forbindelse (MIG-breenderforbindelse)
6- "+" Udgangsterminal

7 - Polaritetsvendestik

8-  Svejsetilstandsomskifter

9-  2T/AT tilstandsomskifter
» 2T - tryk pa knappen pa branderen starter metalsvejseprocessen, og
hvis knappen slippes, afsluttes processen
» AT - et tryk pa knappen pa braenderen starter metalsvejseprocessen,
hvis knappen slippes, afsluttes ikke processen. Endnu et tryk og slip
pa knappen fuldender metalsvejseprocessen.
10- Manuel tradfremfgringsknap
11- Udgangsterminal "-"
12 - ON/OFF (teend/sluk-knap)
13- Strgmkabel
14 - Gasindtagsforbindelse
15- Ventilator
16 - Spoleholder
17 - Tradfremfgringsenhed

Displaybeskrivelse

MMA-svejsetilstand aktiv

TIG-svejsetilstand aktiv

MIG-svejsetilstand aktiv

SN i

<
A

VRD aktiv - giver ekstra sikkerhed til operatgren, nar
maskinen kgrer i tomgang




Svejsespanding

Ventilator taendt

2T-tilstand taendt

AN
-

4T-tilstand taendt

Manuel tradfremfgring aktiv

m

min

Justering af tradfremfgringshastighed

A

Svejsestrgm

oo
o020

Visning af svejseparametervaerdi

Strem- og spaendingsdisplayet viser henholdsvis svejsestremmen og spandingen

under svejsning.

Oplysningerne vist nedenfor vises i standbytilstand:

Svejsetype Spandingsdisplay Intensitetsdisplay
MMA Aben kredslgbsspaending eller | Indstil den aktuelle vaerdi (A)
VRD-spaending (V)
TIG Aben kredslgbsspaending eller | Indstil den aktuelle vaerdi (A)
VRD-spaending (V)
MIG Indstillet spaendingsvaerdi (V) Indstil tradfremfgringsvaerdi
(m/min)

Under MIG-svejsning:
e nar den aktuelle kontrolknap ikke drejes, vises den aktuelle svejsestrgm,
¢ den indstillede tradfremfgringshastighed vises, nar den aktuelle kontrolknap

drejes.




6. INDSTILLING AF SYSTEMPARAMETRE

Standardsvejseparametrene for denne maskine kan aendres som fglger:

1. Mens svejsemaskinen er slukket, skal du trykke pa og holde 2T / 4T-
tilstandskontakten [9] nede, og skift ON / OFF-knappen [12] til ON-positionen for at
taende for svejsemaskinen. Sa snart displayet viser "P1", slip 2T / 4T [9]-knappen for at
ga ind i graensefladen til systemindstillingsjusteringen.

2. Veelg MIG-, TIG- eller MMA-parametre ved at trykke pa svejsetilstandsknappen [8].
3. Vaelg den parameter, der skal kontrolleres, ved at dreje pa justeringsknappen til
svejsespandingen [2]. Kontroller parametervaerdien ved at dreje pa
justeringsknappen til svejsespaendingen [3]. Tryk pa den manuelle
tradfremfgringsknap [10] for at gemme indstillingerne efter korrektionen.

4. Tryk pa 2T / 4T [9]-knappen for at forlade systemparameterindstillingen og vende
tilbage til normal standbytilstand efter at have afsluttet parameterjusteringen.

Systemindstillinger tabel:

MIG-tilstand
Symbol | Funktionsparameter Standardveerdi | Indstillingsomrédde | Enhed
P1 Gendan fabriksindstillinger (veelg | 0 0/1 -

"1" for at gendanne
fabriksindstillinger)

P2 Beregning af svejsetid 0,0 0,0~999 Dag

P3 Burn-back-funktionskgretid efter | 200 0~400 ms
udlgsning af breenderaftraeekkeren
i MIG

P4 Gasstrgmningstid efter MIG- 0,2 0.0~2.0 S
svejsning

P5 Lav tradfremfgringshastighed 2.0 2.0~10.0 m/min

(ved starten af svejsningen, efter
at have trykket pa
braenderaftraekkeren i MIG-
tilstand) *

P6 Spaending i burn-back-funktion 12,0 10.0~18.0 Vv
efter udlgsning af
braenderaftreekkeren i MIG

P7 Gasudstrgmningstid fgr MIG- 5 0~30 0.01S
svejsning

P8 Beskyttelsesafbryder til 0 0/1 -
tradfgderens spidsstrgm

P9 Manuel 5,0 2,0~16,0 m/min

tradfremfgringshastighed*

* ikke tilgeengelig for disse modeller

MMA-tilstand



Symbol | Funktionsparameter Standardvaerdi | Indstillingsomrade | Enhed
P1 Gendan fabriksindstillinger (veelg 0 0/1 -
"1" for at gendanne
fabriksindstillinger)
P2 Beregning af svejsetid 0,0 0,0~999 Dag
P3 Aktiver (1) / deaktiver (0) VRD- 1 0/1 -
funktion i MMA-tilstand
P4 Arc force-strgm i MMA-tilstand 50 20~80 A
(nadr udgangsspaendingen er
under 14V)
P5 Lysbuetaendingsstrgm i MMA- 60 20~100 A
tilstand
P6 Lysbuetaendingstid i MMA- 400 300~999 ms
tilstand
TIG-tilstand
Symbol | Funktionsparameter Standardvaerdi | Indstillingsomrade | Enhed
P1 Gendan fabriksindstillinger (vaelg 0 0/1 -

"1" for at gendanne
fabriksindstillinger)

P2 Beregning af svejsetid 0.0 0.0~999 Dag

P3 Strgm i Lift TIG-tilstand (aktuel 28 20~50 A
vaerdi under kortslutningen af
elektroden med emnet)

P4 Gasudstrgmningstid ved TIG- 2,0 1,0~10,0 S
svejsning*

*ikke tilgaengelig for disse modeller

7. TILSLUTNING AF LEDNINGERNE

MMA-SVEJSETILSTAND:
1) Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "+"-tegn, og
drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.
2) Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et
drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

-tegn, og

3) &OBS! Kabelpolariteten kan variere! Al polariseringsinformation skal
beskrives pa emballagen fra elektrodeproducenten!

4) Tilslut netledningen og teend for stremmen.

5) Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen
begynde.



A - Strgmforsyning

B - Jordkabel

C- Arbejdsemne

D - MMA elektrodeholder

TIG-SVEJSETILSTAND
1) Tilslut jordkablet til terminalen markeret med et "+", og drej
kabelstikket for at sikre forbindelsen.

2) Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "-"
drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

3) Tilslut gasslangen fra gasflasken til TIG-braenderen (gasflasken skal
vaere udstyret med en passende trykreducer).

-tegn, og



4) Tilslut netledningen og teend for stremmen.
5) Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen
begynde.

o

A - Strgmforsyning

B - Gasflaske

C- Trykregulator

D - Kabel med TIG pistol
E- Arbejdsemne

F - Jordkabel



MIG-svejsning

Seet svejsepistolens stik i Euro-udgangsstikket pa maskinens
frontpanel, og spaend det.

Forbind gasflasken udstyret med en trykreducer til gasindtaget pa
maskinens bagpanel med en gasslange.

Seet jordledningens stik i terminalen markeret med "-" pa svejserens
frontpanel, og spaend den med urets retning.

Seet polaritetsvendestikket i terminalen markeret med "+" symbolet
pa frontpanelet af svejseren og spand det med uret.

Monter spolen med svejsetraden pa spoleholderen.

Serg for, at stgrrelsen af rillen pa drivrullen passer til stgrrelsen pa
kontaktspidsen pa svejsebranderen og stgrrelsen pa den ledning, der
bruges.

Slip tradfremfgrerens trykarm for at treekke trdden gennem styrergret
ind i drivrullens rille og skub den ind i samlingsfgringen.

Juster trykarmen for at sikre, at traden ikke bevaeger sig. For meget
tryk vil deformere traden.

OBS! For at skubbe traden ud af braenderen skal der tilfgres strgm til
apparatet. Rgr ikke ved nogen jordede genstande med braenderen,
da der ellers kan opsta en elektrisk lysbue.

Taend for apparatet, og tryk pa knappen til manuel tradfremfgring for
at treekke traden ud af braenderspidsen.



A -
B-
C-
D-
E-
F-
G-

Stremforsyning
Gasflaske
Trykregulator
Massekabel
Arbejdsemne

MIG braenderholder
Polaritetsvendestik

Selvskarmende svejsning uden gas

1.

Seet svejsepistolens stik i Euro-udgangsstikket pa apparatets
frontpanel, og spaend det.

Seet jordledningens stik i terminalen markeret med et "+" pa
svejserens frontpanel, og spaend det med uret.
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3. Seet polaritetsvendestikket i terminalen markeret med symbolet "-" pa
svejserens frontpanel og spaend det med urets retning.

4. Monter spolen med svejsetraden (selvafskeermende / FLUX) pa
spoleholderen.

5. S¢rg for, at stgrrelsen af rillen pa drivrullen passer til stgrrelsen pa
kontaktspidsen pa svejsebranderen og stgrrelsen pa den trad, der
bruges.

6. Slip tradfremfgrerens trykarm for at traekke traden gennem styrergret
ind i drivrullens rille og skub den ind i samlingsfgringen.

7. luster trykarmen for at sikre, at traden ikke bevaeger sig. For meget
tryk vil deformere traden.

OBS! For at skubbe traden ud af braenderen skal der tilfgres strgm til
apparatet. Rgr ikke ved nogen jordede genstande med braenderen,
da der ellers kan opsta en elektrisk lysbue.

8. Teend for apparatet, og tryk pa knappen til manuel tradfremfgring for
at traekke traden ud af braenderspidsen.

D

A - Strgmforsyning



B - Polaritetsvendestik
C- Massekabel

D - Arbejdsemne

E- MIG breenderholder

8. BETJENING AF APPARATET

1. Efter tilslutning af ledningerne som beskrevet, skift ON/OFF-knappen pa
bagpanelet til "ON"-position
2. Vaelg den korrekte svejsemetode via kontrolpanelet.

MMA-tilstand

3. Indstil den strgmstyrke, der passer til den anvendte elektrode.

4. Bergr/ bank/gnid enden af elektroden mod objektet og traek hurtigt tilbage
til den ngdvendige buelaengde.

5. Lysbuen vil slukke, nar elektroden bevaeger sig vaek fra arbejdsomradet.

Lift TIG-TILSTAND

3. Efter at de relevante parametre er blevet indstillet, abnes gasventilen pa
cylinderen, gasventilen pa braenderen og den ngdvendige
gasstrgmningshastighed justeres.

4. Lysbuen antaendes, nar emnet gnides med en elektrode og lgftes med en
afstand pa 2 til 4 mm.

5. Lysbuen vil slukke, nar elektroden bevaeger sig vaek fra arbejdsomradet.

MIG-TILSTAND

3. Abn gasventilen pa cylinderen og juster den gnskede gasstrgm, indstil den
ngdvendige spaending og tradfremfgringshastighed pa maskinens kontrolpanel.

4. Du kan begynde at svejse efter at have trykket pa braenderaftraekkeren.

5. Nar svejsningen er feerdig, stopper gasstrgmmen pa det tidspunkt, der er indstillet
pa apparatet.

6. Sluk for apparatet ved at bruge ON/OFF-knappen pa bagsiden af enheden,
fgr du afbryder stremmen til apparatet.

9. FEJLKODER



Under brug kan fglgende fejlkoder vises pa displayet:

Fejlkode | Betydning Mulig Igsning

E10 Overstrgmsbeskyttelse

E14 Kortslutningsbeskyttelse Genstart svejsemaskinen.

E15 Stremforbrugsbeskyttelse Kontakt producentens service,

E20 Tradfgder hvis problemet ikke er Igst

overstrgmsbeskyttelse

E60 Overophedningsbeskyttelse | Efter at apparatet er afkglet, skal
alt vende tilbage til det normale,
hvis problemet ikke er Igst,
kontakt producentens service

10. BORTSKAFFELSE AF EMBALLAGEN

Opbevar venligst emballageelementerne (pap, plastiktape og polystyren), sa
det, hvis det er ngdvendigt at returnere enheden til service, kan beskyttes sa
meget som muligt under forsendelsen!

11. TRANSPORT OG OPBEVARING

Apparatet skal sikres mod st@d og vaeltning og ma ikke placeres pa "hovedet".
Apparatet skal opbevares i et godt ventileret rum med tgr luft og ingen
®tsende gasser.

12. RENG@RING OG VEDLIGEHOLDELSE

» Traek stikket ud og lade apparatet kgle helt af, fgr hver renggring, og ogsa
nar apparatet ikke er i brug,

¢ Brug kun ikke-zetsende midler til at renggre overfladen.

¢ Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedsaenke det i
vand.

Serg for, at der ikke kan traenge vand ind gennem ventilationsabningerne i
huset.

Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

e Efter hver renggring skal alle dele tgrres grundigt, fgr apparatet genbruges.
* Opbevar apparatet pa et kgligt og tgrt sted, beskyttet mod fugt

og direkte sollys.

* Stgv skal fjernes regelmaessigt med t@r og ren trykluft.



13. REGELMASSIG INSPEKTION AF APPARATET

Kontroller regelmaessigt apparatets komponenter for skader. Hvis apparatet
er beskadiget , stop med at bruge det. Kontakt venligst din forhandler med det
samme for reparation.

Hvad skal jeg gore i tilfeelde af et problem?

Kontakt venligst szelgeren og hav fglgende information klar:

¢ Fakturanummer og serienummer (apparatets serienummer er angivet pa
typeskiltet).

¢ Alternativt kan du tage et billede af den defekte del.

¢ En servicetekniker er i stand til bedre at vurdere, hvad problemet er, hvis du
beskriver det sa praecist som muligt. fejl! Jo mere detaljerede oplysninger er,
jo hurtigere kan du blive hjulpet!

OBS: Abn aldrig apparatet uden at konsultere kundeservice. Dette kan
annullere garantien!
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Oversattelse af markeringer fra det elektriske diagram
Stregmkabel

Gul-grgn ledning

EMC plade

PCB-broplade

Ikke tilsluttet

Braenderafbryder

PCB-displayplade

PCB-styringsplade

Ventil

DC drevet ventilator

Sort (-)

Rgd (+)

Tradfgder

Udgangsterminal (+) / Udgangsterminal (-)
Udgangsterminal (+)

Udgangsterminal (-)

Termistor

PCB-hovedkort

U'):U'Uozzl—xh—j:m-nmonm:p




15. Samlingstegning:
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Nr Parameter
1 Dgrlas
2 Venstre maskindaksel (del 1)




Haengsel

Plastskillevaeg

PCB-displayplade

Drejeknap

Frontklistermaerke

Plastfrontpanel

Forbindelsesstik

10 | Polaritetsvendestik

11 | Gummifod

12 | Nedre husdel

13 | Centralt stik

14 | Terminal "+"

15 | Terminal "-"

16 | Tradfgder

17 | Tradfgder base

18 | Shunt

19 | PCB-hovedkort

20 Dzksel 1

21 Dzksel 2

22 | Sgjle

23 | Bagpanel

24 | Plast bagpanel

25 DC drevet ventilator
26 | Ventilatordaeksel

27 Kabelterminal

28 | Elektromagnetisk ventil
29 | Strgmafbryder

30 | Handtag

31 | EMC-plade

32 | Central skilleveeg

33 | PCB-styringsplade

34 | Spoleholder

35 | Maskindzeksel

36 | Venstre maskindaeksel (del 2)
37 | Venstre maskindaeksel (del 3)




Ubersetzung des Typenschildes | Translation of the rating plate | Ttumaczenie tabliczki znamionowej | Pfeklad typového stitku | Traduction de la plaquette signalétique |
Traduzione della targhetta | Traduccién de la placa de identificacion | Az adattabla magyardzata | Overseettelse af navneskiltet
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Umwelt — und Entsorgungshinweis

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 offentlich — 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 Elektronikgerdten (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 sie¢ do ochrony zasobéw naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na $rodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadéw 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 Gora | Poland, EU

e-mail: info@expondo.com

expondo.com




