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DE Produktname

SchweiRgerat MIG/MAG

EN Product name

MIG/MAG Welding machine

PL Nazwa produktu

Spawarka MIG/MAG

cz Nazev vyrobku

Svéarecka MIG/MAG

FR Nom du produit

Poste a souder MIG MAG

IT Nome del prodotto Saldatrice a filo animato
ES Nombre del producto Soldador MIG MAG

HU Termék neve Huzalos hegesztégép

DA Produktnavn MIG MAG-svejser

Fl Tuotteen nimi MIG/MAG-hitsauskone
NL Productnaam MIG/MAG lasapparaat
NO Produktnavn MIG/MAG Sveisemaskiner
SE Produktnamn MIG/MAG-svets

PT Nome do produto

Magquina de soldar MIG/MAG

SK Nazov produktu

Zvératka MIG/MAG

BG Mme Ha npoaykTa

Anapat 3a MIG/MAG 3aBapnaBaHe

EL ‘Ovopa poiovtog Mnyxavr cuykoAnong MIG/MAG
HR Naziv proizvoda MIG/MAG aparat za zavarivanje
LT Produkto pavadinimas MIG/MAG suvirinimo aparatas
RO Numele produsului Aparat de sudura MIG/MAG

SL Ime izdelka Varilni aparat MIG/MAG

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modéle |

IT Modello | ES Modelo | HU Modell |
DA Model | FI Tuotteen malli |

NL Productmodel | NO Produktmodell |
SE Produktmodell | PT Modelo do produto
| SK Model | BG Mogaen Ha NpoayKT |
EL Movté)o nipoiovtog | HR Model
proizvoda | LT: Gaminio modelis | RO:
Model de produs | SL: Model izdelka

MAGITEX 160
MAGITEX 200
MAGITEX 250

DE Hersteller | EN Manufacturer |
PL Producent | CZ Vyrobce |

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU TermelG |

DA Producent | FI Valmistaja |
NL Producent | NO Produsent |
SE Tillverkare | PT Fabricante |
SK Vyrobca | BG MpowussoguTten |
EL Kataokevaotic | HR Proizvodac |
LT Gamintojas | RO Producator |
SL Proizvajalec

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

EN Manufacturer Address | PL Adres
producenta | CZ Adresa vyrobce |

FR Adresse du fabricant | IT Indirizzo del
produttore | ES Direccion del fabricante |
HU A gyarté cime | DA Producentens
adresse | FI Valmistajan osoite |

NL Adres producent | NO Produsentens
adresse | SE Tillverkarens adress |

PT Endereco do fabricante | SK Adresa
vyrobcu | BG Agpec Ha npoussoauTens |
EL: AteUBuvon kataokevaotr | HR Adresa
proizvodaca | LT Gamintojo adresas |

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca

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




DE

A\

Diese Bedienungsanleitung wurde fiir Sie maschinell Gbersetzt. Wir arbeiten kontinuierlich
daran, eine akkurate Ubersetzung zu liefern. Allerdings ist keine maschinelle Ubersetzung
perfekt. Die offizielle Bedienungsanleitung ist die englische Version. Etwaige Abweichungen
oder Unterschiede in der Ubersetzung sind weder bindend noch haben sie eine rechtliche
Wirkung fir die Einhaltung oder Durchsetzung von Vorschriften. Sollten Fragen zur
Genauigkeit der Informationen in der Bedienungsanleitung aufkommen, beziehen Sie sich
bitte auf die englische Version dieser Inhalte. Sie ist die offizielle Version.

1. Symbole

&)

Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

Recycelbares Produkt.

Erflllt die Anforderungen der einschldgigen Sicherheitsnormen.

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

Achtung! Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

FuRRschutz verwenden.

Achtung! HeiRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

Achtung! Giftige Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und Dampfe kénnen
gesundheitsschadlich sein. Beim Schweillen werden SchweiRgase und -dampfe freigesetzt.
Das Einatmen dieser Substanzen kann gesundheitsschadlich sein.

Eine SchweiBmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet werden.

ACHTUNG! Schédliche Strahlung des SchweiRlichtbogens.

i > OPHOOODN

Stromfiihrenden Teile dirfen nicht beriihrt werden.
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2. Technische Daten

ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Bedienungsanleitung dienen nur als Referenz und
konnen in einigen Details vom tatsdchlichen Produkt abweichen.

Beschreibung des Parameters Wert der Parameter
Produktname MIG/MAG-SchweilRgerat
Modell MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nenneingangsspannung [V] / Frequenz [Hz] 230/50 230/50 230/50
SchweiRverfahren MMA /MIG /WIG | MMA/MIG/WIG | MMA /MIG /WIG
MIG/MAG-SchweilRstrombereich [A] 20-130 20-160 20-180
Lift WIG-SchweiRstrombereich [A] 10-130 20-160 10-200
MMA-SchweilRstrombereich [A] 20-120 20-140 20-180
Einschaltdauer [%] 60 60 60
Drahtdurchmesser [mm] ®0,8/0,9/1,0 ®0,8/0,9/1,0 @0,6/0,8/1,0
IP-Klasse IP21S IP21S 1P21S
Insulation class H H H
Abmessungen (Breite x Tiefe x Hohe) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Gewicht [kg] 6 6,3 6,4

3. Allgemeine Beschreibung

Diese Bedienungsanleitung soll lhnen helfen, das Produkt sicher und zuverlassig zu verwenden. Das
Produkt wird streng nach den technischen Spezifikationen unter Verwendung der neuesten
Technologien und Komponenten und unter Einhaltung der héchsten Qualitatsstandards entwickelt
und hergestellt.

VOR BEGINN DER ARBEITEN IST DIESE BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG ZU LESEN UND
ZU VERSTEHEN.

Um einen langen und zuverlassigen Betrieb zu gewahrleisten, beachten Sie bitte die Hinweise in dieser
Bedienungsanleitung fiir Bedienung und Wartung. Die technischen Daten und Spezifikationen in dieser
Anleitung sind auf dem neuesten Stand. Der Hersteller behilt sich das Recht vor, Anderungen zur
Qualitatsverbesserung vorzunehmen. Unter Beriicksichtigung des technischen Fortschritts und der
Moglichkeit zur Gerduschreduzierung wurde das Gerat so konstruiert, dass die Risiken durch
Gerduschemissionen auf ein Minimum reduziert sind.

4. Anwendungssicherheit

AACHTUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Die Nichtbeachtung der
Warnhinweise und Anweisungen kann zu Stromschlag, Brand und/oder schweren Verletzungen
oder zum Tod fihren.

Der Begriff ,Gerdt“ oder ,Produkt” in den Warnhinweisen und der Beschreibung der
Bedienungsanleitung bezieht sich auf:

MIG/MAG-SchweiRgerat

4.1. Allgemeine Hinweise
a) Achten Sie auf Ihre eigene Sicherheit und die Sicherheit Dritter, indem Sie die in diesem Handbuch
enthaltenen Richtlinien lesen und befolgen.
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b) Nur qualifiziertes Personal darf das Gerdt in Betrieb nehmen, bedienen, handhaben und
reparieren.

c) Das Gerat darf nicht fiir andere als die vorgesehenen Zwecke verwendet werden.

d) Wahrend des Betriebs erzeugt das Gerdt ein elektromagnetisches Feld, das die Funktion von
medizinischen Implantaten, z. B. Herzschrittmachern, beeintrachtigen kann.

e) Esist verboten, den Schweil3griff auf sich selbst, andere Personen oder Tiere zu richten.

f)  FurregelmaRige Wartung und Instandhaltung sorgen.

g) Trennen Sie das Gerat vor jeglichen Einstellungen, Wartungsarbeiten, Disenwechseln usw. vom
Stromnetz.

h) Das Produkt darf nicht mit entferntem Gehause verwendet werden.

i) Entsorgen Sie alle SchweiRabfalle gemaR den ortlichen Vorschriften.

4.2. Richtlinien fiir die Sicherung feuergefahrlicher Arbeiten

Gebdude und Raumlichkeiten, in denen feuergefahrliche Arbeiten ausgefiihrt werden sollen, werden

durch folgende Schritten fiir diese Arbeiten vorbereitet:

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

b) Bringen Sie alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstinde in brennbarer Verpackung in
sichere Entfernung.

c) Schiitzen Sie nicht entfernbare Materialien, z. B. durch Abdecken mit Metallplatten,
Gipskartonplatten usw., vor den Auswirkungen von SchweiRspritzern.

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

e) Alle Durchgangslocher in Installationen, Bellftungsanlagen usw., die sich in der Nahe des
Arbeitsplatzes befinden, sind mit nicht brennbaren Materialien abzudichten;

f) alle elektrischen, Gas- und Installationskabel mit brennbarer Isolierung, sofern sie sich im
Gefahrenbereich von brandgefdhrlichen Arbeiten befinden, sind vor SchweiBspritzern und
mechanischen Beschadigungen zu schiitzen;

g) Prifen Sie, ob an diesem Tag Malerarbeiten oder andere Arbeiten mit brennbaren Stoffen
durchgefihrt wurden.

Funken kénnen Brdnde verursachen.

Beim Schweillen entstehende Funken koénnen Brdande, Explosionen und Verbrennungen auf
ungeschitzter Haut verursachen. Wahrend der Ausfihrung von Schweillarbeiten missen
SchweilRerhandschuhe 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 geschweiRRt werden, die leicht brennbare Fliissigkeiten enthalten
haben. Solche Behilter oder Tanks missen vor dem SchweiBen ausgespilt werden, um leicht
brennbare Flissigkeiten zu entfernen. Das Schweilien ist in der Nahe von leicht brennbaren Gasen,
Dampfen oder Flissigkeiten untersagt. Feuerldoschgerate (Loschdecken und Pulver- oder
Schneel6scher) sollten in der Ndhe des Arbeitsplatzes an einem gut sichtbaren und leicht zuganglichen
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 Umstirzen und mechanischen
Beschadigungen geschiitzt werden. Alle Komponenten des Gassystems: Flasche, Schlauch,
Verbindungsstiicke, Regler, miissen in einem gutem Zustand gehalten werden.
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Die geschweifRten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.

GeschweilRte Werkstiicke diirfen niemals mit ungeschitzten Koérperteilen beriihrt werden. Es missen
immer SchweiBerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweiRte Werkstiicke
berlihrt oder bewegt werden sollen.

4.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes zum Schweiflen

Achtung! SchweiBen kann Briande oder Explosionen verursachen.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

8)
h)
i)
)

Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften flir SchweiBarbeiten und statten Sie den
Arbeitsplatz mit einem geeigneten Feuerldscher aus

Schweilen an Orten, an denen brennbare Stoffe entziindet werden kénnen, ist verboten.
SchweiRen in einer Atmosphéare mit einem explosiven Gemisch aus brennbaren Gasen,
Dampfen, Nebeln oder Stauben und Luft ist verboten.

Entfernen Sie alle brennbaren Stoffe im Umkreis von 12 m um die Schweifstelle und decken
Sie diese, falls dies nicht moglich ist, mit einer nicht brennbaren Abdeckung ab.

Treffen Sie VorsichtsmaRnahmen gegen Funken und gliihende Metallpartikel.

Beachten Sie, dass Funken oder heiRe Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in
Schutzkappen, Abdeckungen oder Sieben eindringen kdnnen.

Schweillen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthielten. Es
diirfen ebenfalls keine SchweilRarbeiten in ihrer Nahe ausgefiihrt werden.

Schweilen Sie keine Druckbehilter, Druckleitungen oder Druckbehalter.

Sorgen Sie stets fur ausreichende Bellftung.

Stellen Sie vor Beginn der SchweiRarbeiten sicher, dass Sie sich in einer stabilen Position
befinden.

4.4. Personliche Schutzausriistung

Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermégen oder die Haut schadigen.

a)

b)

d)
e)
f)

g)

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

Vor dem SchweifRen missen alle brennbaren oder explosiven Gegenstdnde wie Propan-
Butan-Feuerzeuge und Streichhdlzer entfernt werden.

Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Visier) und schitzen Sie Ihre Augen mit einer
Schutzstufe, die der Sehscharfe des SchweiRers und der Schweillstromstarke entspricht. Die
Sicherheitsstandards empfehlen flir Stromstarken unter 300 A eine Schutzstufe von 13. Bei
Abdeckung des Lichtbogens durch das Werkstlick konnen Schutzstufen mit geringerer
Schutzstufe verwendet werden.

Tragen Sie stets eine zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz unter dem Helm oder einem
anderen Schutzschild.

Verwenden Sie Schutzschilde am Arbeitsplatz, um andere vor Blendung und SchweiBspritzern
zu schutzen.

Tragen Sie immer Gehorschutz gegen Larm und um zu verhindern, dass Schweil3spritzer in
Ihre Ohren gelangen.

Drittpersonen vor dem Schauen in einen Lichtbogen warnen.

4.5. Schutz vor elektrischem Schlag

Achtung! Ein Stromschlag kann todlich sein.

a)

b)

Stecken Sie das Netzkabel in die ndchste Steckdose und verlegen Sie es sicher und
fachgerecht. Es muss vermieden werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf ungepriiften
Boden verlegt wird, was zu einem Stromschlag oder Brand fitihren kann.

Der Kontakt mit stromfiihrenden Teilen kann Stromschlage oder schwere Verbrennungen
verursachen.
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c) Der Lichtbogen und der Arbeitsbereich stehen unter Spannung, sobald Strom flief3t.

d) Auch der Eingangskreis und die interne Schaltung des Gerats sind im eingeschalteten Zustand
stromfihrend.

e) Berihren Sie keine stromfiihrenden Teile.

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

g) Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Bodenbelége, die gro genug sind, um
den Kontakt zwischen Koérper und Objekt oder Boden zu verhindern.

h) Der Lichtbogen darf nicht beriihrt werden.

i) Schalten Sie die Stromzufuhr aus, bevor Sie die Elektrode handhaben, reinigen oder
austauschen.

j)  Stellen Sie sicher, dass das Erdungskabel ordnungsgemafl angeschlossen und der Stecker
korrekt in die geerdete Steckdose gesteckt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des Gerats
kann lebensgefahrlich und gesundheitsgefahrdend sein.

k) Uberpriifen Sie die Netzkabel regelmiRig auf Beschidigungen oder fehlende Isolierung.
Beschadigte Kabel miissen ausgewechselt werden. UnsachgemaRe Reparaturen der
Isolierung konnen zum Tod oder zu Gesundheitsschaden fihren.

I) Schalten Sie das Geréat aus, wenn es nicht verwendet wird.

m) Das Kabel darf nicht um den Korper gewickelt werden.

n) Das Werkstick muss ordnungsgemaR geerdet sein.

o) Verwenden Sie nur Zubehor in einwandfreiem Zustand.

p) Beschéadigte Teile des Gerdts missen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der Hohe
miussen Sicherheitsgurte verwendet werden.

g) Alle Gerate und Sicherheitsausriistungen sollten an einem Ort aufbewahrt werden.

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

s) SchlieRen Sie das Erdungskabel am Werkstiick oder so nah wie moglich daran an (z. B. an der
Werkbank).

t) Die Werkstlickklemme muss isoliert sein, wenn sie nicht mit dem Werkstick verbunden ist,
um Kontakt mit Metall zu vermeiden.

u) Das Produkt ist fiir die Verwendung in Innenrdumen konzipiert. Wenn es jedoch Feuchtigkeit
oder Regen ausgesetzt war, muss Uberprift werden, ob Wassertropfen in das Gerat
eindringen, da dies zu einem Unfall fihren kénnte.

v) Das Gerat darf nicht nass werden.

Achtung! Nach Abtrennung des Netzkabels kann das Gerat noch unter Spannung stehen.
a) Nach dem Ausschalten des Gerates und dem Abtrennen des Netzkabels muss die Spannung
am Eingangskondensator Gberprift werden, um sicherzustellen, dass der Spannungswert
Null betragt, da sonst die Geratekomponenten nicht berihrt werden diirfen.

A ACHTUNG: Obwohl das Gerat sicher konstruiert wurde und tGber angemessene
Schutzvorrichtungen sowie zusatzliche Sicherheitsfunktionen fiir den Benutzer verfiigt, besteht beim
Umgang mit dem Gerat dennoch ein geringes Unfall- oder Verletzungsrisiko. Es wird empfohlen,
beim Umgang mit dem Gerat Vorsicht und gesunden Menschenverstand walten zu lassen.

4.6. Gase und Dampfe
Achtung! Das Gas kann gesundheitsgefahrdend sein oder zum Tod fiihren!
a) Es mussimmer einen Abstand zur Gasauslass eingehalten werden.
b) Beim Schweien ist auf ausreichende Luftzufuhr zu achten, um das Einatmen von Gasen zu
vermeiden.
c) Chemische Substanzen (Fette, Losungsmittel) miissen von der Werkstlickoberflache entfernt
werden, da sie bei hohen Temperaturen verbrennen und giftige Dampfe freisetzen.
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d)

a)

b)
c)

d)

f)
g)
h)
i)
)

k)

m)

Das SchweiRen verzinkter Teile ist nur mit effizienter Absaugung mit Filterung und Zufuhr
sauberer Luft zuldssig. Zinkdampfe sind hochgiftig, und das Vergiftungssymptom ist das
sogenannte Zinkfieber.

Anweisungen fiir den Gebrauch

5.1. Allgemeine Hinweise
Das Gerét ist bestimmungsgemal und unter Einhaltung der Gesundheits- und
Sicherheitsvorschriften sowie der Angaben auf dem Typenschild (Schutzart IP,
Einschaltdauer, Versorgungsspannung usw.) zu verwenden.
Offnen Sie das Gerét nicht, da dies zum Erléschen der Garantie fuhrt; auRerdem kénnen
explodierende, freiliegende Teile Verletzungen verursachen.
Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen am Gerit oder Sachschiden, die durch
diese Anderungen entstehen.
Wenden Sie sich bei einer Fehlfunktion des Geréats an den Kundendienst.
Decken Sie die Liftungsschlitze des Gerats nicht ab — halten Sie einen Abstand von 30 cm zu
anderen Gegenstanden ein.
Das SchweiRgerat darf nicht unter dem Arm oder nah am Korper gehalten werden.
Installieren Sie das Gerat nicht in Radumen mit aggressiver Umgebung, hoher Staubbelastung
oder in der Nahe von Geraten mit starker elektromagnetischer Feldstarke.
Halten Sie Finger, Haare und Kleidung vom Lifter fern.
Das Gerat muss wahrend des Betriebs geerdet sein.
Leuchtet die LED fiir thermische Uberlastung wahrend des Betriebs auf, schalten Sie das
Gerat sofort aus und warten Sie, bis es abgekihlt ist.
Bei langerem Betrieb oder hoher Stromstarke schalten Sie das Geréat erst nach dem Abkiihlen
aus.
Schalten Sie das Geradt wahrend des SchweiRens nicht aus!
Warten Sie das Gerat regelmaRig und reinigen Sie das Innere von Staub.

5.2. AnschlieRen des Gerats

5.2.1. Anschluss an die Stromversorgung
Der Anschluss des Gerits sollte von einer qualifizierten Fachkraft vorgenommen werden.
Daruber hinaus sollte eine entsprechend qualifizierte Person prifen, ob die Erdungs- und
Elektroinstallation einschlieBlich des Schutzsystems den Sicherheitsvorschriften entsprechen
und ordnungsgemal’ funktionieren.
Stellen Sie das Gerat in der Ndhe des Arbeitsplatzes auf.
Vermeiden Sie beim Anschluss des Gerdats zu lange Kabel.
Einphasen-SchweiRgerate sollten an eine Steckdose mit Schutzkontaktstift angeschlossen
werden.
Drehstrom-SchweiRgerate werden ohne Stecker geliefert. Sie miissen einen solchen Stecker
selbst besorgen und die Installation von einer qualifizierten Fachkraft durchfiihren lassen.

ACHTUNG! Das Gerat darf nur betrieben werden, wenn es an eine Anlage mit einer
funktionierenden Sicherung angeschlossen ist.

a)

b)

5.2.2. Anschluss der Gasversorgung
Die Gasflasche muss weit entfernt vom Werkstiick aufgestellt und gegen Herunterfallen
gesichert werden.
Der Gasanschluss des Schweil3gerdts muss mit einem geeigneten Schlauch und einem Regler
mit Gasflusskontrolle an die Gasflasche oder das Gassystem angeschlossen werden. Achtung!
Die Verwendung eines Netzregler fiir Gasflaschen sowie eines Flaschenreglers fiir
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Netzanschlisse ist nicht zugelassen. Ein solcher Austausch kann zu einer Beschadigung des
Reglers und zu Verletzungen fiihren.
c) Der sparsame Gasverbrauch verlangert die Schweilzeit.

6. Produktiibersicht
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Schalttafel
2 —Spannungsregler (MIG)
3 — Drahtvorschubregler (MIG) | Stromregler (MMA, WIG)
4 — Buchse fur MIG/MMA/WIG-SchweiRbrenner
5 — Buchse fir MIG/WIG-Steuerleitung
6 — Erdungsanschluss
7 — Ein-/Ausschalter
Schalttafel:

1 - Ein-/Ausschalter

2 — Uberhitzungsschutz

3 — MMA-Betriebsmodus

4 — Flussmittel @ 0, 8-
Betriebsmodus

5 — Flussmittel @ 0,9-
Betriebsmodus

6 — Flussmittel ® 1,0-
Betriebsmodus

7 — Lift-WIG-Betriebsmodus

8 — Ein-/Aus-Schalter zum
Umschalten der Betriebsmodi /
Ein- und Ausschalten der Lampe
(3 Sekunden gedriickt halten)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Schalttafel
2 —Spannungsregler (MIG)
3 — Drahtvorschubregler (MIG) | Stromregler (MMA, WIG)
4 — Buchse fur MIG/MMA/WIG-SchweiRbrenner
5 — Negative Ausgangsbuchse
6 — Positive Ausgangsbuchse
7 — Stecker zum Umschalten der Polaritdt beim SchweilRen mit Flussmittel.
8 — Ein-/Ausschalter
9 — Gasanschluss
Schalttafel:

1 — Ein-/Ausschalter

2 — Uberhitzungssymbol

3 — MMA-Arbeitsmodussymbol
4 — Festdraht ® 0,8-
Arbeitsmodussymbol

5 — Festdraht ® 1,0-
Arbeitsmodussymbol

6 — Flussmittel ® 0,8-
Arbeitsmodussymbol

7 — Flussmittel ® 1,0-
Arbeitsmodussymbol

8 — Lift-WIG-
Arbeitsmodussymbol

9 — Taste zum Umschalten der
Arbeitsmodi / Ein-/Aus-Schalter
der Lampe (3 Sekunden gedriickt
halten)
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MAGITEX 250

1 — Schalttafel
2 — Drahtvorschubregler (MIG) | Strom-/Endstrom-Einstellknopf (MMA, TIG)
3 — Spannungs-Einstellknopf (MIG)
4 — Buchse fiir MIG-SchweilRbrenner
5 — Negative Ausgangsbuchse
6 — Positive Ausgangsbuchse
7 — Stecker zum Umschalten der Polaritdt beim SchweiBen von Flussmittel.
8 — Ein-/Ausschalter
9 — Gasanschluss
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Schalttafel:

STAMOS | WELDING CROUP
6

MAGITEX 250

1 — Licht-Ein-/Ausschalter
2 — Taste zum Andern des Schweifmodus (,Manuell“ / ,Autosynchron” / ,,MMA“ / , Lift TIG*)
3 — Taste zum Andern des SchweiRgases (,C02“ / ,,MIX“ / ,,FLUX“)
4 - Uberhitzungssymbol
5 — Betriebssymbol
6 — Uberstromsymbol
7 — SchnellschweiRtaste (,SPOT") — verfiigbar fir die Schweifmodi ,,Manuell“ und ,Autosynchron
8 — Taste zum Andern des Drahtdurchmessers
9 — Taste zum Andern des Brennerbetriebsmodus (2T / 4T/ ,SPOT*)
10 — Drehknopf zur Einstellung des Schweilstroms
11 — Taste zur Einstellung des SchweiRendstroms — verfiigbar fir den 4T-Schweiffmodus
12 — Drehknopf zur Einstellung der SchweiRspannung

Symbol zur Einstellung des Schweilistroms

Symbol fir die Punktzeiteinstellung

Symbol fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit

Symbol fiir die SchweiRspannungseinstellung

Symbol fiir die Lichtbogenkraft (nur MMA-Modus)

Symbol fir die Punktzeiteinstellung

BE=TEE
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MIG/MAG-Brenner
(___f‘]
l“‘ﬂ

1- Gasdiise

2 - Gasverteiler

3 - Kontaktspitze
4 - Disenadapter
5- Brennerhals

7. AnschlieRen der Kabel

ACHTUNG! Die Kabel diirfen nur bei getrennter Stromversorgung und ausgeschaltetem Gerat
angeschlossen werden.

Dichtheitspriifung der Gasanschliisse
Vor der ersten Benutzung und anschlieRend in regelmaRigen Abstianden wird empfohlen, auf
Gaslecks zu priifen. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

1) SchlieRBen Sie den Regler und die Gasleitung an und ziehen Sie alle Verbindungen und
Klemmen fest.

2) Offnen Sie das Flaschenventil langsam.

3) Stellen Sie die Durchflussrate am Regler auf ca. 810 I/min ein.

4) Schliellen Sie das Flaschenventil und beobachten Sie den Zeiger des Manometers am Regler.
Wenn der Zeiger gegen Null sinkt, liegt ein Gasleck vor. Gelegentlich kann das Gasleck
langsam auftreten. Um dies festzustellen, lassen Sie den Gasdruck im Regler und in der
Leitung fiir langere Zeit (ca. 15 Minuten) bestehen.

5) Uberpriifen Sie im Falle eines Gaslecks alle Verbindungen und Klemmen auf Undichtigkeiten.
Durch Biirsten oder Bespriihen mit Seifenwasser bilden sich Blasen an der Leckstelle.

6) Klemmen oder Kupplungen festziehen, um Gasaustritt zu verhindern.

WICHTIG! - Es wird empfohlen, vor Inbetriebnahme des Gerats auf Gasaustritt zu priifen. Es wird
empfohlen, das Flaschenventil zu schliellen, wenn das Gerat nicht in Gebrauch ist.

WIG-SchweifBmodus

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

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

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

4) SchlieRen Sie das Steuerkabel des WIG-Brenners an den Anschluss an der Vorderseite des
Gerats an.

5) Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose und schalten Sie das Gerét ein.
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6)

Die Masseleitung an das Werkstlick anschlieRen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit
dem Schweilen begonnen werden.

SchweiRen im MIG/MAG-Verfahren

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Stecken Sie den Stecker des SchweiBbrennerkabels in die Euro-MIG/MAG-Ausgangsbuchse
an der Vorderseite des Gerats und ziehen Sie ihn fest.

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

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

Stellen Sie sicher, dass der richtige SchweiRRdraht eingelegt ist.

Verbinden Sie die Schutzgasflasche mit Druckminderer mithilfe eines Gasschlauchs mit dem
Gaseinlass an der Riickseite des Gerats.

Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose und schalten Sie das Gerat ein.

Die Masseleitung an das Werkstlick anschlieRen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit
dem Schweillen begonnen werden.

SchweiBen im FiilldrahtschweiBverfahren (ohne Schutzgas):

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Stecken Sie den Stecker des SchweiRbrennerkabels in die Euro-MIG/MAG-Ausgangsbuchse
an der Vorderseite des Gerats und ziehen Sie ihn fest.

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.

Stellen Sie sicher, dass der richtige selbstschitzende Schweilldraht eingelegt ist.

Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose und schalten Sie das Gerdt ein.

Die Masseleitung an das Werkstlick anschlieRen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit
dem Schweillen begonnen werden.

MMA-Schweifmodus:

1)
2)

3)
4)

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

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

Das Netzkabel anschlieRen und die Stromversorgung anschalten.

Die Masseleitung an das Werkstlick anschlieRen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit
dem Schweilen begonnen werden.

A ACHTUNG! Die Polaritat der Leitungen kann variieren! Alle Informationen zur Polarisation
sollten auf der vom Elektrodenhersteller gelieferten Verpackung angegeben sein!

8.

Austausch der Antriebsrolle

ACHTUNG! Alle Wartungsarbeiten, der Austausch von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen diirfen
nur bei vom Stromnetz getrenntem Gerat durchgefihrt werden.

Wenn Sie den Drahtdurchmesser andern missen, tauschen Sie auch die Antriebsrolle aus oder
justieren Sie deren Position.
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1) Kippen Sie den Druckverstellhebel, um die Andriickrolle zu 6ffnen.

2) Den Befestigungsknopf der Antriebsrolle I16sen und priifen, ob die Antriebsrolle fiir den
SchweiRdraht geeignet ist.

3) Falls n6tig, die Antriebsrolle von der Welle abziehen und drehen, um die Nut fiir den
SchweiRdraht zu andern.

4) Die Antriebsrolle wieder einsetzen

5) und den Befestigungsknopf festziehen.

6) SchlielRen Sie die Andrickrolle und stellen Sie den Druckeinstellhebel in die vertikale Position.

7) Stellen Sie den Druck mit dem Hebel ein.

9. SchweiRdraht wechseln

VORSICHT! Alle Wartungsarbeiten, der Austausch von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen dirfen
nur bei vom Stromnetz getrenntem Gerat durchgefiihrt werden.

1) Offnen Sie das Maschinengehiuse und setzen Sie die SchweiRdrahtspule so in die Halterung
ein, dass sie sich gegen den Uhrzeigersinn dreht.

2) Losen Sie das Drahtende von der Spule und halten Sie es stets in der Hand, um ein
Abwickeln zu verhindern.

3) Begradigen Sie das Drahtende auf einer Lange von ca. 20 cm und schneiden Sie den
gebogenen Teil ab.

4) Offnen Sie den Druckeinstellhebel, der den Drahtvorschubmechanismus éffnet.

5) Fihren Sie den Draht durch die hintere Drahtfiihrung zur Drahtfihrung der SchweiRpistole.

6) SchlieBen Sie den Drahtvorschubmechanismus und fixieren Sie ihn mit dem
Druckeinstellhebel. Stellen Sie sicher, dass der Draht in der Nut der Antriebswalze lauft.

7) Stellen Sie den Druck des Hebels ein, jedoch nicht Gber die Hélfte des Skalenbereichs
hinaus. Zu hoher Druck kann den Draht beschadigen. Ist der Druck hingegen zu gering,
rutscht der Draht im Drahtvorschubmechanismus und wird nicht reibungslos
transportiert.

8) Stellen Sie sicher, dass die fiir den verwendeten SchweiBdraht geeignete Kontaktspitze in
die SchweiBpistole eingesetzt ist. Tauschen Sie die Kontaktspitze gegebenenfalls aus.

9) Betétigen Sie den Ausloser der SchweiBpistole und warten Sie, bis der Draht austritt.
ACHTUNG! Fiur den Ausschub des Drahts aus dem Brenner ist es erforderlich, dass das
Gerat mit Strom versorgt wird.

10) SchlieRen Sie die Spulenabdeckung.

VORSICHT! Richten Sie die Schweilpistole beim Einfihren des Drahtes niemals auf sich selbst oder
andere Personen. Halten Sie Ihre Hand nicht z. B. vor die Spitze, da das Drahtende sehr scharf ist.
Halten Sie lhre Finger auRerdem von der Drahtvorschubwalze fern, da diese eingeklemmt werden
kann.

Polaritit der WIG-SchweiBleitungen

Bei den meisten WIG-SchweiRvorgangen wird negative Polaritat verwendet. Der SchweiBbrenner
wird an den Minuspol und die Erdungsklemme an den Pluspol angeschlossen. Dadurch wird der
ElektrodenverschleiB reduziert und die Warmemenge im SchweilRgut erhoht.

Lichtbogenziindung beim WIG-Lift-Verfahren
Um den Lichtbogen beim WIG-Lift-Verfahren zu ziinden, schrauben Sie das Ventil am Griff ab,
driicken Sie den Knopf, reiben Sie die Wolframelektrode vorsichtig am Werkstlick und heben Sie den
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Brenner leicht an, um den Lichtbogen zu ziinden. Durch Loslassen des Knopfes wird der
Schweillvorgang beendet (im 2T-Modus).

S

Beispiel eines Schweifsbrenners fiir das WIG-Lift-Verfahren mit Gasregelventil im Brenner.

ACHTUNG! Der WIG-Brenner ist nicht im Lieferumfang enthalten.

10. Entsorgung der Verpackung

Bewahren Sie die Verpackungselemente (Karton, Kunststoffodnder und Styropor) bitte auf, damit das
Gerat bei einer eventuellen Riicksendung an den Service so gut wie moglich wiahrend des Versands
geschitzt werden kann!

11. Transport und Lagerung

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

12. Reinigung und Wartung

a) e 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.

b) Verwenden Sie zur Reinigung der Oberflache nur nicht-korrosive Mittel.

c) Esistverboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in Wasser zu
tauchen.

d) Achten Sie darauf, dass kein Wasser durch die Offnungen des Gehiuses eindringt.

e) Reinigen Sie die Liftungsoffnungen mit einer Biirste und Druckluft.

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

g) Lagern Sie das Gerat an einem trockenen und kiihlen Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit und
direkter Sonneneinstrahlung.

h) Staub regelmaRig mit trockener, sauberer Druckluft entfernen.
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i) Das Gerat muss vor Wasser und Feuchtigkeit geschiitzt werden.
j) Das Gerét darf nicht auf einer heiRen Oberflache aufgestellt werden.
k) Lagern Sie das Gerat in einem trockenen und sauberen Raum.

13.

RegelmaRige Geratepriifung

Fiir den ordnungsgemaRen Betrieb des Geréts ist eine regelmallige Wartung erforderlich.

VORSICHT: Schalten Sie das Gerat vor Wartungsarbeiten aus und trennen Sie es vom Stromnetz.

Regelmalige Inspektionen

6-monatige routinemaRige Wartung

— Ersetzen Sie unleserliche Etiketten

— Priifen Sie die Funktion aller Schalter.

— Priifen Sie, ob der Lufter ordnungsgemaR
funktioniert und Luft an der Riickseite des
Gerats austritt

— Achten Sie wahrend des Betriebs auf
Ubermalige Vibrationen, Gerausche, Geriiche
und Gasaustritt

— Priifen Sie, ob die Brenner- oder
Erdungsleitungen durchgebrannt sind

— Priifen Sie, ob alle elektrischen Verbindungen
durchgebrannt sind

— Priifen Sie, ob das Netzkabel beschadigt ist.

— Blasen Sie das Gerat mit trockener, sauberer
Druckluft aus.

— Priifen Sie die elektrischen Anschliisse der Ein-
/Ausgangsleiste und ziehen Sie lockere
Schrauben fest oder ersetzen Sie rostige
Schrauben.
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This User Manual has been translated for your convenience using machine translation.
Reasonable efforts have been made to provide an accurate translation; however, no
automated translation is perfect nor is it intended to replace human translators. The official
User Manual is the English version. Any discrepancies or differences created in the
translation are not binding and have no legal effect for compliance or enforcement purposes.
If any questions arise related to the accuracy of the information contained in the User
Manual, please refer to the English version of those contents which is the official version.

1. Symbols

&)

Read the operating instructions.

Recyclable product.

The product meets the requirements of relevant 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.

Use a welding mask with an appropriate filter shade.

CAUTION! Harmful radiation from the welding arc

i > OBPHOOODN

Do not touch live parts.




EN

VA

2. Technical data

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

Parameter description

Parameter value

Product name

MIG/MAG Welding machine

Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominal input voltage [V] / frequency [Hz]. 230/50 230/50 230/50
Type of welding MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
MIG/MAG welding current range [A] 20-130 20-160 20-180

Lift TIG welding current range [A] 10-130 20-160 10-200
MMA welding current range [A] 20-120 20-140 20-180
Duty cycle [%] 60 60 60

Wire diameter [mm)] ©0.8/0.9/1.0 @0.8/0.9/1.0 @0.6/0.8/1.0
IP class IP21S IP21S 1P21S
Insulation class H H H
Dimensions (width x depth x height) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Weight [kg] 6 6.3 6.4

3. General Description

The 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 STARTING THE WORK.

To ensure the long and reliable operation of the device, make sure to operate and maintain it properly
following the guidelines in this instruction manual. The technical data and specifications in this manual
are up-to-date. The manufacturer reserves the right to make changes 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 that risks resulting from noise emissions are reduced to the lowest possible level.

4. Safety of use

ACAUTION! Read all safety warnings and instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire, and/or serious injury or death.
The term "device" or "product” in the warnings and the description of the instructions refers to:

MIG/MAG Welding machine
4.1. General

a) Take care of your own safety and that of third parties by reading and following the guidelines

contained in this manual.

b) Only qualified persons may be allowed to start up, operate, handle and repair the device.

c) The device must not be used for purposes other than those for which it is intended.

d) During operation, the device generates an electromagnetic field around itself, which may cause
medical implants, i.e. pacemakers etc., to malfunction.
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e) Itisforbidden to point the welding handle towards yourself, other people and animals.

f) Take care of regular service and maintenance.

g) Disconnect the unit from the power supply before any adjustment, maintenance, nozzle
replacement etc.

h) Do not use the product with the housing removed.

i) Dispose of all welding waste in accordance with local regulations.

4.2. 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) move all flammable and non-flammable objects in flammable packaging to a safe distance;

c) protect materials which cannot be removed by covering them, for example, with metal sheets,
gypsum boards, etc . against the effects of, for example, welding spatter;

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

e) seal with non-flammable materials any through-holes in installation, ventilation, etc., located in
the vicinity of the place of work;

f) protect against welding spatter or mechanical damage all electric, gas and installation cables with
flammable insulation, provided that they are within the range of risk caused by fire hazardous
works;

g) check whether any painting or other works using flammable substances were not carried out on
that day.

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.

4.3. Preparation of the workplace for welding
Caution! Welding can cause a fire or explosion.
a) Observe the health and safety regulations for welding work and equip the workplace with an
appropriate fire extinguisher
b) Welding in places where flammable materials can ignite is forbidden.
c) Welding in an atmosphere containing an explosive mixture of flammable gases, vapors, mists
or dusts with air is forbidden.
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d)

f)

g)
h)
i)
)

Remove all flammable materials within a radius of 12 m from the welding site and, if this is
impossible, cover the flammable materials with a non-flammable cover.

Take precautionary measures against sparks and glowing metal particles.

Note that sparks or hot metal splinters can penetrate through slots or openings in protective
caps, covers or screens.

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

Do not weld pressurized tanks, pressure lines or pressure tanks.

Always provide sufficient ventilation.

Make sure you are in a stable position before starting to weld.

4.4. Personal protective equipment

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

a)
b)
c)
d)
e)

f)

g)

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.
Before welding, get rid of any flammable or explosive items such as propane-butane lighters
and matches.

Use face protection (helmet or shield) and cover the eyes with a shade matching the welder's
eyesight and welding current. The safety standards suggest a No. 13 tint for any amperage
below 300 A. Lower shield tints may be used if the arc is covered by the workpiece.

Always use approved safety glasses with a side shield under the helmet or other shield.

Use workplace shields to protect others from glare or spatter.

Always wear earplugs or other hearing protection against excessive noise and to prevent
spatter from entering your ears.

Bystanders should be warned against looking at electric arc.

4.5. Protection against shock

Caution! Electric shock can be fatal.

a)

h)
i)
j)

k)

Plug the power cord into the nearest outlet and route it in a practical and safe way. Avoid
spreading the cable carelessly around the room on an unstudied surface, which may result in
electric shock or fire.

Contact with electrically charged parts can cause an electric shock or severe burns.

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

The input circuit and the internal circuitry of the unit are also live when the power is on.

Do not touch the live components.

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

Use insulating mats or other insulating coatings on the floor that are large enough to prevent
contact between the body and the object or the floor.

Do not touch the electric arc.

Turn off the power supply before handling, cleaning or replacing the electrode.

Make sure the grounding cable is properly connected and that the plug is properly inserted
into the grounded outlet. Improper grounding of the unit may result in a risk to life or health.
Regularly check the power 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 device when not in use.

The cable must not be wrapped around the body.

The workpiece must be properly grounded.

Only accessories that are in good condition may be used.

Damaged parts of the device must be repaired or replaced. Use safety belts when working at
heights.

All equipment and safety items should be stored in one place.
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v)

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

Attach the ground cable to the workpiece or as close to it as possible (e.g. to the workbench).
The work clamp must be insulated if not connected to the workpiece, to avoid contact with
metal.

The product is designed for indoor use. However, if it has been exposed to dampness or rain,
a check must be made to ensure that water droplets do not get inside, which could result in
an accident.

Do not allow the unit to get wet.

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

a)

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.

A ATTENTION Although the appliance has been designed to be safe, with adequate safeguards,
and despite the use of additional safety features for the user, there is still a slight risk of accident or
injury when handling the appliance. It is advisable to exercise caution and common sense when using

it.

4.6. Gases and fumes

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

a)
b)
c)

d)

b)
c)

d)

f)
g)

h)
i)
j)

Always keep a distance from the gas outlet.

When welding, pay attention to the exchange of air, avoiding gas inhalation.

Remove chemical substances (greases, solvents) from the surface of the workpieces as they
burn under high temperature, giving off poisonous fumes.

Welding galvanized parts is allowed only with efficient extraction with filtration and a supply
of clean air. Zinc vapors are very toxic, and the symptom of poisoning is the so-called zinc
fever.

Instructions for use

5.1. General
The device should be used in accordance with its intended purpose, in compliance with the
health and safety regulations and the restrictions resulting from the data on the rating plate
(IP level, duty cycle, supply voltage, etc.).
Do not open the unit as this will void the warranty; also, exploding exposed parts may cause
injury.
The manufacturer shall not be liable for technical changes of the equipment or material
damage resulting from the introduction of these changes.
If the equipment malfunctions, contact the service centre.
Do not cover the ventilation slots of the device - place the welder at a distance of 30 cm from
the surrounding objects.
The welder must not be held under the arm or close to the body.
Do not install the equipment in rooms with aggressive environment, high dustiness, and near
devices with high electromagnetic field emission.
Keep fingers, hair and clothing away from the rotating fan.
The appliance must be earthed during operation.
When the thermal overload LED illuminates during operation of the appliance, stop
operation immediately and wait for the appliance to cool down.
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k)

m)

a)

b)
c)
d)

e)

When the appliance is used for a long time or with high current, switch off the power supply
only after the appliance has cooled down.

Do not switch off the device during welding!

Maintain the unit regularly and clean the inside of the unit of dust.

5.2. Connecting the unit

5.2.1. Electrical connection
The equipment 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.
Position the equipment near the workplace.
To connect the unit, avoid cables that are too long.
Single-phase welding machines should be connected to a socket equipped with a grounding
pin.
Welding machines powered by 3-phase mains are delivered without a plug, you should
obtain such a plug on your own and have the installation performed by a qualified person.

CAUTION! The device may only be operated if connected to an installation with a functional fuse.

b)

c)

5.2.2. Gas connection
Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure them against falling.
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.
The economical use of gas extends the welding time.

Product overview
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 - Control Panel
2 — Voltage Adjustment Knob (MIG)
3 — Wire Speed Adjustment Knob (MIG) | Current Adjustment Knob (MMA, TIG)
4 — Socket for MIG/MMA/TIG welding torch
5 — Socket for MIG/TIG control line
6 — Ground Wire socket
7 — ON/OFF switch
Control Panel:

1—-Power ON icon

2 — Overheating icon

3 - MMA work mode icon

4 — FLUX © 0.8 work mode icon
5—FLUX ® 0.9 work mode icon
6 — FLUX ® 1.0 work mode icon
7 — LIFT TIG work mode icon

8 — Button to change work
modes / switch light on and off
(hold for 3 seconds)
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MAGITEX 200

INPUT

AC230V

1 — Control Panel
2 — Voltage Adjustment Knob (MIG)
3 — Wire Speed Adjustment Knob (MIG) | Current Adjustment Knob (MMA, TIG)
4 — Socket for MIG/MMA/TIG welding torch
5 — Negative output socket
6 —Positive output socket
7 — Plug to change polarity when welding FLUX.
8 — ON/OFF switch
9 — Gas connection
Control Panel:

1-Power ONicon

2 — Overheating icon

3 - MMA work mode icon

4 —SOLID ® 0.8 work mode icon
5—SOLID @ 1.0 work mode icon
6 — FLUX ® 0.8 work mode icon
7 — FLUX @ 1.0 work mode icon
8 — LIFT TIG work mode icon

9 — Button to change work modes
/ switch light on and off (hold for
3 seconds)
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MAGITEX 250

1 - Control Panel
2 — Wire Speed Adjustment Knob (MIG) | Current / End Current Adjustment Knob (MMA, TIG)
3 — Voltage Adjustment Knob (MIG)
4 — Socket for MIG welding torch
5 — Negative output socket
6 —Positive output socket
7 — Plug to change polarity when welding FLUX.
8 — ON/OFF switch
9 — Gas connection
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Control Panel:

STAMOS | WELDING CROUP
6

MAGITEX 250

1 - Light on/off button
2 — Button to change the welding mode (“Manual” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Button to change the gas welding (“C0O2” / “MIX” / “FLUX")
4 — Overheating icon
5 —Power ON icon
6 — Overcurrent icon
7 — Quick welding button (“SPOT”) — available for “Manual” and “Autosync” welding modes
8 — Button to change wire diameter
9 — Button to change the torch work mode (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Welding current adjustment knob
11 - End current welding setting button — available for 4T welding mode
12 - Welding voltage adjustment knob

O I
19055

anTe Eb o &y

CCL L CORREREERRE R RS TTTTTTTLT L RRRRAR R |

Welding current adjusting icon
Spot time adjusting icon

Wire speed icon

Welding voltage adjusting icon
Arc force icon (MMA mode only)

Spot time adjusting icon

BE=TEE
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MIG/MAG torch

1- gas nozzle

2 - gas distributor
3- contacttip

4 - tip adapter

5- torch neck

7. Connecting the wires

CAUTION! Connecting the cables to the device must be done with the power supply disconnected
and the device turned off.

Checking the tightness of gas connections
Before first use and then at regular intervals, it is recommended to check for gas leaks. The
procedure should be carried out as follows:
1) Connect the regulator and gas line assembly and tighten all connections and clamps.
2) Slowly open the cylinder valve.
3) Set the flow rate on the controller to approximately 8-10 I/min.
4) Close the cylinder valve and watch the pressure gauge needle on the regulator. If the needle
drops towards zero, it means there is a gas leak. Occasionally, the gas leakage can be slow.
To identify it, leave the gas pressure in the regulator and the line for a long time (about 15
minutes).
5) Inthe event of a gas leak, check all connections and terminals for leaks. Brushing or spraying
with soapy water will cause bubbles to appear at the location of the leak.
6) Tighten clamps or couplings to eliminate gas leakage.
IMPORTANT! - It is recommended to check for gas leakage before starting the machine. It is
recommended to close the cylinder valve when the machine is not in use.

TIG welding mode

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

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

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

4) Connect the TIG torch control cable to the connector on the front panel of the machine.

5) Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine.

6) Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are completed, welding can
begin.
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Welding using the MIG/MAG method

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Insert the welding gun cable plug into the Euro MIG/MAG output socket on the front panel of
the machine and tighten it.

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.

Make sure that the correct welding wire is installed in the machine.

Connect the shielding gas cylinder with a pressure reducer to the gas inlet on the rear panel
of the machine using a gas hose.

Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine.

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

Welding using the FCAW method (without gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Insert the welding gun cable plug into the Euro MIG/MAG output socket on the front panel of
the machine and tighten it.

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

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

Make sure that the correct self-shielding welding wire is installed in the machine.

Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine.

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

MMA welding mode:

1)
2)

3)
4)

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.

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

8.

Replacing the drive roller

CAUTION! All maintenance, replacement of parts, repairs or adjustments should be carried out with
the power supply disconnected from the device.

If you need to change the wire diameter, also replace the drive roller or adjust the position of the
drive roller.

1)

Tilt the pressure adjustment lever to open the pressure roller.
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2) Unscrew the drive roller mounting knob and make sure that the drive roller size is
appropriate for the wire being installed.

3) If necessary, pull the drive roller from the shaft and turn it to change the groove through
which the welding wire will move.

4) Reinstall the drive roller.

5) Tighten the drive roller mounting knob.

6) Close the pressure roller and set the pressure adjustment lever to the vertical position.

7) Adjust the pressure with the lever.

9. Replacing the welding wire

CAUTION! All maintenance, replacement of parts, repairs or adjustments should be carried out with
the power supply disconnected from the device.

1) Open the housing of the machine and attach the spool of welding wire to the holder so that
it rotates counterclockwise.

2) Unfasten the end of the wire from the spool and hold it in your hand at all times to prevent
the spool from unwinding.

3) Straighten the end of the wire for about 20 cm and cut off the bent part.

4) Open the pressure adjustment lever that opens the feeding mechanism.

5) Guide the wire through the rear wire guide to the welding gun wire guide.

6) Close the feeding mechanism and secure it with the pressure adjustment lever. Make sure
that the wire runs in the groove of the drive roll.

7) Adjust the pressure of the lever, but do not exceed half of the scale. Too much pressure
can damage the wire. On the other hand, if the pressure is too weak, the wire will slide in
the feed mechanism and the wire will not move smoothly.

8) Make sure that the contact tip suitable for the installed welding wire is inserted into the
welding gun. If necessary, replace the contact tip.

9) Press the trigger of the welding gun and wait for the wire to come out.

CAUTION! Getting the wire out of the burner requires applying power to the unit.

10) Close the spool housing cover.

CAUTION! When inserting the wire into the gun, do not point the gun at yourself or at other people.
Do not place your hand, e.g., in front of the tip, as the cut end of the wire is very sharp. Also, keep
your fingers away from the feed roller, as this may cause your fingers to be pinched between the
rollers.

Polarity of TIG welding leads

Negative polarity is used in most TIG welding operations. The welding torch is connected to the
negative pole and the grounding clamp to the positive pole. Thus, the wear of the electrode is
reduced and the amount of heat stored in the welded material increases.

Arc ignition in the TIG LIFT method

To ignite the welding arc in the TIG LIFT method, unscrew the valve on the handle, press the button,
then gently rub the tungsten electrode on the workpiece and slightly lift the torch so that the arc
ignites. Releasing the button ends the welding process (in 2T mode).
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An example of a welding torch for the TIG lift method with a gas control valve in the torch.

CAUTION! The TIG torch is not a standard accessory of the kit.

10. Disposal of the 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!

11. 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.

12. Cleaning and maintenance

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

b) Use only non-corrosive cleaning agents for cleaning the surfaces.

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

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

e) Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

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

g) Store the unitin a dry and cool place protected from moisture and direct sunlight.

h) Remove dust regularly with dry and clean compressed air.

i) The machine must be protected from water and moisture.

j)  The machine must not be placed on a heated surface.

k) Store the machine in a dry and clean room.
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13. Regular inspection of t

he device

Periodic maintenance is necessary for the unit to function properly.

CAUTION: Switch off the unit and disconnect from the power supply before carrying out

maintenance.

Regular inspections

6-month routine maintenance

- Replace unreadable labels

- Check the operation of all switches.

- Check that the fan is working properly, and
that air is escaping from the rear of the machine
- Look out for excessive vibration, noise, smell,
and gas leakage during operation

- Check that burner or earth wires are not burnt
through

- Check that any electrical connections are not
burnt through

- Check that the supply cable is not damaged.

- Blow out the unit with dry, clean air under
pressure.

- Check the electrical connections of the
input/output strip to tighten loose or replace
rusty screws.
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Niniejsza Instrukcja Obstugi zostata przettumaczona dla Panstwa wygody za pomocg
ttumaczenia maszynowego. DotozyliSmy wszelkich staran, aby zapewni¢ doktadne
ttumaczenie; jednak zadne ttumaczenie automatyczne nie jest idealne ani nie ma na celu
zastgpienia ttumaczy. Oficjalng instrukcjg obstugi jest wersja angielska. Wszelkie rozbieznosci
lub réznice powstate w ttumaczeniu nie sg wigzace i nie majg skutkéw prawnych dla celéw
zgodnosci lub egzekwowania przepiséw. W przypadku jakichkolwiek pytan dotyczacych
doktadnosci informacji zawartych w Instrukcji Obstugi, prosimy o zapoznanie sie z angielska
wersjg tej tresci, ktora jest wersjg oficjalna.

1. Symbole

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlegajacy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajgca cate ciato.

0

Uwaga! Stosowac rekawice ochronne.

D

A,
©

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosowac ochrone stop.

ity

Uwaga! Goraca powierzchnia moze spowodowac oparzenia!

e
N

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

A

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.

.—©Q

3

Nalezy stosowac¢ maske spawalniczg z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego
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D

Nie wolno dotyka¢ czesci pod napieciem

VA

2. Dane techniczne

UWAGA! llustracje w niniejszej instrukcji obstugi maja charakter wytacznie pogladowy i
moga réznic sie od rzeczywistego produktu w niektérych szczegoétach.

Opis parametru

Wartos¢ parametru

Nazwa produktu

Spawarka MIG/MAG

Model

MAGITEX 160

MAGITEX 200

MAGITEX 250

Znamionowe napiecie wejsciowe [V] /
czestotliwosc [Hz]

230/50

230/50

230/50

Rodzaj spawania

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

Zakres pradu spawania MIG/MAG [A] 20-130 20-160 20-180
Zakres pradu spawania Lift TIG [A] 10-130 20-160 10-200
Zakres pradu spawania MMA [A] 20-120 20-140 20-180
Cykl pracy [%] 60 60 60

Srednica drutu [mm]

©0,8/0,9/1,0

©0,8/0,9/1,0

®0,6/0,8/1,0

Stopien ochrony IP IP21S IP21S IP21S
Klasa izolacji H H H
Wymiary (szer. x gteb. x wys.) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Ciezar [kg] 6 6,3 6,4

3. Ogolny opis

Instrukcja ma na celu pomdéc w bezpiecznym i niezawodnym uzytkowaniu. Produkt jest
zaprojektowany i wykonany $cisle wedtug wskazan technicznych przy uzyciu najnowszych technologii
i komponentdw oraz przy zachowaniu najwyzszych standardéw jakosci.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY NALEZY DOKLADNIE PRZECZYTAC | ZROZUMIEC
NINIEJSZA INSTRUKCIE.

Aby zapewni¢ dtugg i niezawodng prace urzadzenia, nalezy je prawidtowo obstugiwaé i konserwowac,
postepujac zgodnie z wytycznymi zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi. Dane techniczne i
specyfikacje zawarte w tej instrukcji obstugi sg aktualne. Producent zastrzega sobie prawo do
wprowadzania zmian w celu poprawy jakosci. Biorgc pod uwage postep techniczny i mozliwos¢ redukcji
hatasu, urzadzenie zostato zaprojektowane i zbudowane w taki sposdb, aby ryzyko zwigzane z emisjg
hatasu byto zredukowane do najnizszego mozliwego poziomu.

4. Bezpieczenstwo uzytkowania

AUWAGA! Nalezy przeczytaé wszystkie ostrzezenia i instrukcje dotyczace bezpieczenstwa.
Nieprzestrzeganie ostrzezen i instrukcji moze spowodowaé porazenie prgdem, pozar i/lub
powazne obrazenia ciata lub Smier¢.

Termin ,,urzadzenie” lub ,produkt” w ostrzezeniach i opisie instrukcji odnosi sie do:

Spawarki MIG/MAG



PL

4.1. Uwagi ogolne

a) Zadbaj o swoje bezpieczenstwo i bezpieczedstwo osdéb trzecich, czytajgc i przestrzegajac
wytycznych zawartych w niniejszej instrukcji.

b) Tylko osoby wykwalifikowane mogg uruchamiac, obstugiwaé, obstugiwac i naprawiac urzadzenie.

¢) Urzadzenia nie wolno uzywac do celéw innych niz te, do ktérych jest przeznaczone.

d) Podczas pracy urzadzenie generuje wokdt siebie pole elektromagnetyczne, ktére moze
powodowac nieprawidtowe dziatanie implantow medycznych, np. rozrusznikdéw serca itp.

e) Zabrania sie kierowania uchwytu spawalniczego w strone wtasng, innych oséb i zwierzat.

f) Nalezy dbac¢ o regularny serwis i konserwacje.

g) Przed jakagkolwiek regulacjg, konserwacjg, wymiang dyszy itp. nalezy odtgczyé urzadzenie od
zasilania.

h) Nie nalezy uzywac¢ produktu ze zdjetg obudows.

i)  Utylizuj wszystkie odpady spawalnicze zgodnie z lokalnymi przepisami.

4.2. Wytyczne zabezpieczenia prac niebezpiecznych pozarowo

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

a) oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie beda wykonywane prace z wszelkich materiatow
palnych i zanieczyszczen;

b) Przenies wszystkie przedmioty tatwopalne i niepalne w opakowaniach tatwopalnych na bezpieczna
odlegtos¢;

c) chron materiaty, ktérych nie mozna usungé, przykrywajgc je np. blachg, ptytami gipsowo-
kartonowymi itp. przed dziataniem np. odpryskéw spawalniczych;

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

e) uszczelnij materiatami niepalnymi wszelkie otwory przelotowe w instalacjach, wentylacjach itp.
znajdujace sie w poblizu miejsca pracy;

f) zabezpiecz przed odpryskami spawalniczymi lub uszkodzeniami mechanicznymi wszystkie kable
elektryczne, gazowe i instalacyjne z izolacja palng, o ile znajdujg sie w zasiegu ryzyka
spowodowanego pracami niebezpiecznymi dla ognia;

g) sprawdz, czy w danym dniu nie byty wykonywane zadne prace malarskie lub inne prace z uzyciem
substancji tatwopalnych.

Iskry moga spowodowac pozar

Iskry powstajgce podczas spawania mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwaé lub
zabezpiecza¢ wszelkie fatwopalne materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawad
zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie fatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie
spawacé w poblizu fatwopalnych gazéw, oparéw 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 wybuchna¢

Stosowaé tylko atestowane butle na gaz i poprawnie dziatajgcy reduktor. Butla powinna by¢
transportowana i przechowywana oraz ustawiana w pozycji pionowej. Chronic butle przed dziataniem
zrédet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywacé w dobrym stanie wszystkie
elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

Spawane materiaty moga poparzy¢
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Nigdy nie dotyka¢ spawanych elementéw niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania i
przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowacd rekawice spawalnicze i szczypce.

4.3. Przygotowanie miejsca pracy do spawania
Uwaga! Spawanie moze spowodowac pozar lub wybuch.

a) Przestrzegaj przepisow BHP dotyczgcych prac spawalniczych i wyposaz miejsce pracy w
odpowiednig gasnice

b) Spawanie w miejscach, w ktdrych materiaty tatwopalne mogg sie zapali¢, jest zabronione.

c) Spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine wybuchowg gazow, par, mgiet lub pytow
palnych z powietrzem jest zabronione.

d) Nalezy usung¢ wszystkie materiaty palne w promieniu 12 m od miejsca spawania, a jesli to
niemozliwe, przykry¢ je niepalnym materiatem.

e) Nalezy podja¢ srodki ostroznosci zapobiegajgce iskrzeniu i rozzarzonym metalowym
czastkom.

f) Nalezy pamietac, ze iskry lub gorgce odtamki metalu mogq przedostac sie przez szczeliny lub
otwory w ostonach, pokrywach lub ekranach ochronnych.

g) Nie nalezy spawac zbiornikdw ani beczek, ktére zawierajg lub zawieraty substancje
tatwopalne. Nie wolno spawaé rowniez w ich poblizu.

h) Nie nalezy spawac zbiornikéw ci$nieniowych, przewoddw cisnieniowych ani zbiornikow
cisnieniowych.

i) Zawsze nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

j)  Przed rozpoczeciem spawania nalezy upewnic sie, ze pozycja jest stabilna.

4.4. Srodki ochrony osobistej
Uwaga! Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok lub skére ciata.

a) Podczas spawania nalezy mieé¢ na sobie czystg, niezaolejong odziez ochronng wykonang z
materiatu niepalnego oraz nieprzewodzacego (skora, gruba bawetna), rekawice skorzane,
wysokie buty oraz kaptur ochronny.

b) Przed spawaniem nalezy pozby¢ sie wszelkich przedmiotéw tatwopalnych lub wybuchowych,
takich jak zapalniczki propan-butan i zapatki.

¢) Nalezy stosowac ochrone twarzy (kask lub ostone) i zastaniaé oczy odcieniem dopasowanym
do wzroku spawacza i natezenia pradu spawania. Normy bezpieczeristwa zalecajg
przyciemnienie nr 13 dla natezenia pradu ponizej 300 A. Mozna stosowac ostony o nizszym
przyciemnieniu, jesli tuk jest ostoniety przez spawany przedmiot.

d) Zawsze nalezy uzywac atestowanych okularéw ochronnych z boczng ostong pod kaskiem lub
inng ostona.

e) Nalezy stosowac ostony w miejscu pracy, aby chronic innych przed oslepieniem lub
odpryskami.

f) Zawsze nalezy nosi¢ zatyczki do uszu lub inne $rodki ochrony stuchu chronigce przed
nadmiernym hatasem i zapobiegajgce przedostawaniu sie odpryskéw do uszu.

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

4.5. Ochrona przed porazeniem
Uwaga! Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ $miertelne.

a) Podtacz przewdd zasilajgcy do najblizszego gniazdka i utdz go w praktyczny i bezpieczny
sposob. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym
podtozu, co moze doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru.

b) Kontakt z elementami pod napieciem moze spowodowac porazenie pragdem lub powazne
oparzenia.

c) tuk elektryczny i obszar roboczy sg natadowane elektrycznie podczas przeptywu pradu.
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d) Obwdd wejsciowy i wewnetrzne obwody urzgdzenia sg réwniez pod napieciem, gdy zasilanie
jest wigczone.

e) Nie dotykaj elementéw pod napieciem.

f) Nalezy nosié suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronng.

g) Uzyj matizolacyjnych lub innych powtok izolacyjnych na podtodze, ktdre sg wystarczajgco
duze, aby zapobiec kontaktowi miedzy ciatem a przedmiotem lub podtoga.

h) Nie wolno dotykac tuku elektrycznego.

i)  Wylacz zasilanie przed dotknieciem, czyszczeniem lub wymiang elektrody.

j)  Upewnij sie, ze kabel uziemiajacy jest prawidtowo podtgczony i ze wtyczka jest prawidtowo
wtlozona do uziemionego gniazdka. Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia urzadzenia moze
spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia.

k) Regularnie sprawdzaj kable zasilajgce pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel
uszkodzony nalezy wymienic. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowacd $mier¢ lub utrate
zdrowia.

I) Wytgcz urzadzenie, gdy nie jest uzywane.

m) Kabel nie moze by¢ owiniety wokof ciata.

n) Przedmiot obrabiany musi by¢ prawidtowo uziemiony.

o) Mozna uzywac tylko akcesoriéw, ktére sg w dobrym stanie.

p) Uszkodzone czesci urzgdzenia nalezy naprawié lub wymienic. Podczas pracy na wysokosciach
nalezy uzywac pasow bezpieczenstwa.

q) Caty sprzetisrodki bezpieczenstwa powinny by¢ przechowywane w jednym miejscu.

r) W chwili zatgczenia wyzwalacza koncdwke uchwytu nalezy trzymac z dala od ciata.

s) Podtacz kabel uziemiajacy do przedmiotu obrabianego lub jak najblizej niego (np. do stotu
warsztatowego).

t) Zacisk roboczy musi by¢ zaizolowany, jesli nie jest podtgczony do przedmiotu obrabianego,
aby unikna¢ kontaktu z metalem.

u) Produkt jest przeznaczony do uzytku wewnatrz pomieszczen. Jesli jednak zostat narazony na
dziatanie wilgoci lub deszczu, nalezy sprawdzi¢, czy do srodka nie przedostajg sie krople
wody, co mogtoby spowodowad wypadek.

v) Nie dopusci¢ do zamoczenia urzgdzenia.

Uwaga! Po odtaczeniu kabla zasilajacego urzadzenie moze by¢ jeszcze pod napieciem.
a) Po wylaczeniu urzadzenia oraz odtgczeniu kabla napieciowego nalezy sprawdzi¢ napiecie na
kondensatorze wejsciowym i upewnié sie, ze warto$¢ napiecia jest réwna zeru, w
przeciwnym przypadku nie wolno dotyka¢ elementéw urzadzenia.

A UWAGA Pomimo, ze urzadzenie zostato zaprojektowane z myslg o bezpieczenstwie, z
odpowiednimi zabezpieczeniami i pomimo zastosowania dodatkowych zabezpieczen dla
uzytkownika, istnieje niewielkie ryzyko wypadku lub obrazen podczas obstugi urzgdzenia. Zaleca sie
zachowanie ostroznosci i zdrowego rozsgdku podczas jego uzytkowania.

4.6. Gazy i dymy
Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do $mierci!

a) Nalezy zawsze zachowac odstep od wylotu gazu.

b) Podczas spawania nalezy zwréci¢ uwage na wymiane powietrza, unikajgc wdychania gazu.

¢) Usuwac substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki) z powierzchni spawanych elementdw,
poniewaz palg sie one w wysokiej temperaturze, wydzielajac trujgce opary.

d) Spawanie ocynkowanych czesci jest dozwolone wytgcznie przy uzyciu wydajnego wyciggu z
filtracjg i doptywu czystego powietrza. Opary cynku sg bardzo toksyczne, a objawem zatrucia
jest tzw. goraczka cynkowa.
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5.

a)

b)

f)
g)
h)
i)
)

k)

Zasady uzytkowania

5.1. Uwagi ogolne
Urzadzenie nalezy uzytkowaé zgodnie z przeznaczeniem, przepisami BHP i ograniczeniami
wynikajgcymi z danych na tabliczce znamionowej (stopien ochrony IP, cykl pracy, napiecie
zasilania itp.).
Nie nalezy otwierac¢ urzadzenia, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji; ponadto wybuch
odstonietych czesci moze spowodowac obrazenia.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany techniczne urzadzenia ani szkody
materialne wynikajace z ich wprowadzenia.
W przypadku awarii urzgdzenia nalezy skontaktowac sie z serwisem.
Nie zastania¢ otworédw wentylacyjnych urzadzenia — spawarke nalezy umiesci¢ w odlegtosci
30 cm od otaczajacych jg przedmiotow.
Spawarki nie nalezy trzymac pod pachg ani blisko ciata.
Nie nalezy instalowa¢ urzgdzenia w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, duzym
zapyleniu oraz w poblizu urzadzen emitujgcych silne pole elektromagnetyczne.
Trzymac palce, wtosy i odziez z dala od obracajgcego sie wentylatora.
Urzadzenie musi by¢ uziemione podczas pracy.
Jesli podczas pracy urzadzenia zaswieci sie dioda LED przecigzenia termicznego, nalezy
natychmiast przerwac prace i poczekac¢ na ostygniecie urzadzenia.
W przypadku dtugotrwatego uzytkowania lub duzego natezenia pradu, nalezy odtgczyc
urzadzenie od zasilania dopiero po jego ostygnieciu.
Nie wytgczad urzadzenia podczas spawania!
Regularnie konserwowaé urzgdzenie i czysci¢ jego wnetrze z kurzu.

5.2. Podtaczanie urzadzenia

5.2.1. Podtaczenie pradu
Podtgczenie urzagdzenia powinno by¢ wykonane przez osobe wykwalifikowang. Ponadto
osoba z niezbednymi kwalifikacjami powinna sprawdzi¢, czy uziemienie oraz instalacja
elektryczna wraz z uktadem zabezpieczenia jest zgodna z przepisami bezpieczenstwa i
funkcjonuje prawidtowo.
Urzadzenie nalezy umiesci¢ w poblizu miejsca pracy.
Do podtgczenia urzadzenia nalezy unika¢ zbyt dtugich przewoddw.
Spawarki jednofazowe nalezy podtacza¢ do gniazdka wyposazonego w bolec uziemiajacy.
Spawarki zasilane pradem tréjfazowym sg dostarczane bez wtyczki, nalezy jg naby¢ we
wtasnym zakresie i zleci¢ montaz osobie wykwalifikowanej.

UWAGA! Urzadzenie moze by¢ uzywane wytacznie po podtgczeniu do instalacji z dziatajgcym
bezpiecznikiem.

a)

b)

c)

5.2.2. Podtaczenie gazu
Butle z gazem nalezy ustawic z dala od przedmiotu spawanego i zabezpieczy¢ przed
upadkiem.
Ztacze gazowe spawarki nalezy potaczy¢ z butlg lub instalacjg gazowg za pomoca
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.
Ekonomiczne zuzycie gazu wydtuza czas spawania.
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6. Opis urzadzenia
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Panel sterowania

2 — Pokretto regulacji napiecia (MIG)

3 — Pokretto regulacji predkosci drutu (MIG) | Pokretto regulacji pradu (MMA, TIG)
4 — Gniazdo uchwytu spawalniczego MIG/MMA/TIG
5 — Gniazdo przewodu sterujgcego MIG/TIG

6 — Gniazdo przewodu uziemiajgcego

7 — Przetacznik on/off
Panel sterowania:

1 —Ikona zasilania Wt

2 — Ikona przegrzania

3 — Ikona trybu pracy MMA

4 — lkona trybu pracy FLUX @ 0,8
5 — Ikona trybu pracy FLUX ® 0,9
6 — Ikona trybu pracy FLUX ® 1,0
7 — Ikona trybu pracy LIFT TIG

8 — Przycisk do zmiany trybdéw
pracy / wtgczania i wytgczania
Swiatta (przytrzymaj przez 3
sekundy)




PL

MAGITEX 200

AC230V

1 — Panel sterowania
2 — Pokretto regulacji napiecia (MIG)
3 — Pokretto regulacji predkosci drutu (MIG) | Pokretto regulacji pradu (MMA, TIG)
4 — Gniazdo palnika spawalniczego MIG/MMA/TIG
5 — Gniazdo wyjsciowe ujemne
6 — Gniazdo wyjsciowe dodatnie
7 — Wtyczka do zmiany polaryzacji podczas spawania FLUX.
8 — Przetacznik on/off
9 — Przytgcze gazu
Panel sterowania:

1 — lkona zasilania Wt

2 — lkona przegrzania

3 — lkona trybu pracy MMA

4 — lkona trybu pracy SOLID @ 0,8
5 — lkona trybu pracy SOLID ® 1,0
6 — lkona trybu pracy FLUX ® 0,8
7 — lkona trybu pracy FLUX ® 1,0
8 — lkona trybu pracy LIFT TIG

9 — Przycisk do zmiany trybow
pracy / przetacznik on/off swiatta
(przytrzymaj przez 3 sekundy)
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MAGITEX 250

1 — Panel sterowania
2 — Pokretto regulacji predkosci drutu (MIG) | Pokretto regulacji pradu / pradu koricowego (MMA,
TIG)
3 — Pokretto regulacji napiecia (MIG)
4 — Gniazdo palnika spawalniczego MIG
5 — Gniazdo wyjsciowe ujemne
6 — Gniazdo wyjsciowe dodatnie
7 — Wtyczka do zmiany biegunowosci podczas spawania FLUX.
8 — Przetacznik on/off
9 — Przytacze gazu
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Panel sterowania:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 — Przycisk wtgczania/wytgczania swiatta
2 — Przycisk zmiany trybu spawania (,Manual” / , Autosync” / ,MMA” / Lift TIG”
3 — Przycisk zmiany gazu spawalniczego (,C02” / ,MIX" / ,,FLUX")
—lkona przegrzania
— lkona zasilania Wt
— lkona przetezenia
7 — Przycisk szybkiego spawania (,SPOT”) — dostepny dla trybow spawania ,,Manual” i ,,Autosync
8 — Przycisk zmiany $rednicy drutu
9 — Przycisk zmiany trybu pracy palnika (2T / 4T / ,SPOT”)
10 — Pokretto regulacji prgdu spawania
11 — Przycisk ustawienia pradu konicowego spawania — dostepny dla trybu spawania 4T
12 — Pokretto regulacji napiecia spawania

CCL L CORREREERRE R RS TTTTTTTLT L RRRRAR R |

Ikona regulacji prgdu spawania

Ikona regulacji czasu spawania punktowego
Ikona predkosci podawania drutu

Ikona regulacji napiecia spawania

Ikona sity tuku (tylko tryb MMA)

Ikona regulacji czasu spawania punktowego

BE=TEE
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Palnik MIG/MAG
(___f‘]
l“__ﬂ

1- Dyszagazowa

2 - Rozdzielacz gazu

3 - Koncéwka stykowa
4 - Adapter koncéwki
5- Szyjka palnika

7. Podiaczenie przewodow

UWAGA! Podtaczenie kabli do urzadzenia musi byé wykonane za pomoc3 zasilacza Odtaczone i
wytaczone urzadzenie.

Kontrola szczelnosci potaczen gazowych
Przed pierwszym uzyciem, a nastepnie w regularnych odstepach czasu, zaleca sie sprawdzenie
szczelnosci potgczen gazowych. Procedura powinna wygladaé nastepujaco:

1) Podtacz reduktor i zespdt przewodu gazowego, dokreé wszystkie potgczenia i zaciski.

2) Powoli otworz zawér butli.

3) Ustaw przeptyw na sterowniku na okoto 8-10 I/min.

4) Zamknij zawor butli i obserwuj igte manometru na regulatorze. Jesli igta opadnie w kierunku
zera, oznacza to wyciek gazu. Czasami wyciek gazu moze byé powolny. Aby go
zidentyfikowac, pozostaw ci$nienie gazu w regulatorze i przewodzie na dtuzszy czas (okoto 15
minut).

5) W przypadku wycieku gazu sprawdz wszystkie potgczenia i zaciski pod katem nieszczelnosci.
Pedzel lub spryskanie wodg z mydtem spowoduje pojawienie sie pecherzykéw powietrza w
miejscu wycieku.

6) Dokrec zaciski lub ztgczki, aby wyeliminowaé wyciek gazu.

WAZNE! - Zaleca sie sprawdzenie szczelnosci przed uruchomieniem urzgdzenia. Zaleca sie zamkniecie
zaworu butli, gdy urzadzenie nie jest uzywane.

Tryb spawania TIG

1) Podtaczy¢ przewdd masowy do przytgcza oznaczonego znakiem ,+” i przekreci¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

2) Podtaczyé przewdd spawalniczy do przytgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekrecié¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

3) Podtaczy¢ przewdd gazowy z butli do palnika TIG (butla powinna by¢ wyposazona w
odpowiedni reduktor cis$nienia).

4) Podtacz przewdd sterujgcy uchwytu TIG do ztgcza na przednim panelu urzadzenia.

5) Podtacz przewdd zasilajgcy do gniazdka elektrycznego i uruchom urzadzenie.

6) Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna
rozpoczac¢ spawanie.
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Spawanie metoda MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

W16z wtyczke przewodu uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG na
przednim panelu urzadzenia i dokre¢ ja.

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

Wtozy¢ wtyk zmiany polaryzacji do zacisku oznaczonego symbolem ,,+” na panelu przednim
spawarki i dokreci¢ go zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Upewnij sie, ze w urzadzeniu zainstalowano prawidtowy drut spawalniczy.

Podfaczyé butle z gazem ostonowym z reduktorem cisnienia do wlotu gazu na tylnym panelu
urzadzenia za pomocg weza gazowego.

Podfaczyé przewdd zasilajgcy do gniazdka elektrycznego i uruchomic urzadzenie.

Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokdw mozna
rozpocza¢ spawanie.

Spawanie metodg FCAW (bez gazu)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Wrtozy¢ wtyczke przewodu uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG
na przednim panelu urzadzenia i dokrecié.

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

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

Upewnij sie, ze w urzgdzeniu zainstalowano prawidtowy samoostonowy drut spawalniczy.
Podfacz przewdd zasilajgcy do gniazdka elektrycznego i uruchom urzadzenie.

Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokdw mozna
rozpoczgc¢ spawanie.

Tryb spawania MMA:

1)
2)

3)
4)

Podtgczyé przewdd spawalniczy do przytgcza oznaczonego znakiem ,+” i przekreci¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ pofaczenie.

Podfaczyé przewdd masowy do przytgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekreci¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

Podtaczy¢ przewdd sieciowy i wtgczy¢ zasilanie.

Podtgczyé przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokdw mozna
rozpocza¢ spawanie.

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

8. Wymiana rolki napedowej

UWAGA! Wszelkie prace konserwacyjne, wymiany czesci, naprawy lub regulacje nalezy wykonywa¢
przy odtgczonym od urzadzenia zasilaniu.

W przypadku koniecznosci zmiany srednicy drutu nalezy réwniez wymienic rolke napedowsa lub
wyregulowac jej potozenie.

1)

Przechyl dzwignie regulacji docisku, aby otworzy¢ rolke dociskowa.
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2) Odkrec¢ pokretto mocujace rolke napedows i upewnij sie, ze rozmiar rolki napedowej jest
odpowiedni do instalowanego drutu.

3) W razie potrzeby wyciagnij rolke napedowa z watu i obrd¢ jg, aby zmienié rowek, przez ktéry
bedzie sie przesuwat drut spawalniczy.

4) Zamontuj ponownie rolke napedowa.

5) Dokrec pokretto mocujace rolke napedowsa.

6) Zamknij rolke dociskowa i ustaw dzwignie regulacji docisku w pozycji pionowe;j.

7) Wyreguluj docisk za pomocg dzwigni.

9. Wymiana drutu spawalniczego

UWAGA! Wszelkie prace konserwacyjne, wymiany czesci, naprawy lub regulacje nalezy wykonywac
przy odtgczonym od urzadzenia zasilaniu.

1) Otwodrz obudowe urzadzenia i zamocuj szpule z drutem spawalniczym do uchwytu tak, aby
obracata sie przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

2) Odczep koniec drutu od szpuli i trzymaj go caty czas w dfoni, aby zapobiec rozwinieciu sie
szpuli.

3) Woyprostuj koniec drutu na okoto 20 cm i odetnij zagietg czes¢.

4) Otworz dzwignie regulacji nacisku, ktdra otwiera mechanizm podajgcy.

5) Poprowadz drut przez tylng prowadnice drutu do prowadnicy drutu uchwytu
spawalniczego.

6) Zamknij mechanizm podajacy i zabezpiecz go dzwignia regulacji nacisku. Upewnij sie, ze
drut przebiega w rowku rolki napedowej.

7)  Woyreguluj nacisk dzwigni, ale nie przekraczaj potowy skali. Zbyt duzy nacisk moze
uszkodzi¢ drut. Z drugiej strony, jesli nacisk jest zbyt staby, drut bedzie sie Slizgat w
mechanizmie podajgcym i nie bedzie sie poruszat ptynnie.

8) Upewnij sie, ze koncéwka prgdowa odpowiednia do zainstalowanego drutu
spawalniczego jest wlozona do uchwytu spawalniczego. W razie potrzeby wymien
koncowke pradowa.

9) Nacis$nij spust uchwytu spawalniczego i poczekaj, az drut wysunie sie.

UWAGA! Wysuniecie drutu z palnika wymaga doprowadzenia zasilania do urzgdzenia.

10) Zamknij pokrywe obudowy szpuli.

UWAGA! Podczas wkfadania drutu do uchwytu nie kieruj go w strone siebie ani innych osdb. Nie
wktadaj reki, np. przed koricéwke, poniewaz odciety koniec drutu jest bardzo ostry. Trzymaj palce z
dala od rolki podajacej, poniewaz moze to spowodowac ich przytrzasniecie.

Polaryzacja przewodéw spawalniczych TIG

W wiekszosci operacji spawania metodg TIG stosowana jest polaryzacja ujemna. Uchwyt spawalniczy
jest podtgczony do bieguna ujemnego, a zacisk uziemiajgcy do bieguna dodatniego. Dzieki temu
zmniejsza sie zuzycie elektrody i zwieksza sie ilos¢ ciepta magazynowanego w spawanym materiale.

Zajarzanie tuku w metodzie TIG LIFT

Aby zajarzy¢ tuk spawalniczy w metodzie TIG LIFT, odkre¢ zawér na rekojesci, nacisnij przycisk, a
nastepnie delikatnie potrzyj elektrode wolframowg o spawany element i lekko unies palnik, aby
zajarzyt sie tuk. Zwolnienie przycisku koriczy proces spawania (w trybie 2T).
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Przyktad uchwytu spawalniczego do metody TIG Lift z zaworem regulacji gazu w uchwycie.

UWAGA! Uchwyt TIG nie jest standardowym wyposazeniem zestawu.

10. Utylizacja opakowania

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

11. Transport i przechowywanie

Podczas transportu urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wstrzgsami i przewrdceniem sie oraz nie
ustawiac go ,,do géry nogami”. Urzgdzenie nalezy przechowywaé w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu, w ktérym obecne jest suche powietrze i nie wystepujg gazy powodujace korozje.

12. Czyszczenie i konserwacja

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

b) Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac wytgcznie srodki niezawierajgce substancji
zracych.

c) Zabrania sie spryskiwania urzgdzenia strumieniem wody lub zanurzania urzgdzenia w wodzie.

d) Nalezy pamietaé, aby przez otwory znajdujgce sie w obudowie nie dostata sie woda.

e) Otwory wentylacyjne nalezy czysci¢ pedzelkiem i sprezonym powietrzem.

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

g) Urzadzenie nalezy przechowywacé w suchym i chtodnym miejscu chronionym przed wilgocig i
bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

h) Regularnie usuwaj kurz suchym i czystym sprezonym powietrzem.

i) Urzadzenie musi by¢ chronione przed wodg i wilgocia.

j)  Urzadzenia nie wolno umieszczaé na nagrzanej powierzchni.

k) Przechowuj urzadzenie w suchym i czystym pomieszczeniu.
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13.

Regularna kontrola urzgdzenia

Okresowa konserwacja jest niezbedna do prawidtowego dziatania urzadzenia.

UWAGA: Wytacz urzadzenie i odtgcz je od zasilania przed przystgpieniem do konserwacji.

Regularne kontrole

6-miesieczna rutynowa konserwacja

- Wymien nieczytelne etykiety

- Sprawdz dziatanie wszystkich przetgcznikow.
- Sprawdz, czy wentylator dziata prawidtowo i
czy powietrze wydostaje sie z tytu urzadzenia
- Zwrd¢ uwage na nadmierne wibracje, hatas,
zapach i wyciek gazu podczas pracy

- Sprawdz, czy przewody palnika lub uziemienia
nie sg przepalone

- Sprawdz, czy potgczenia elektryczne nie sg
przepalone

- Sprawdz, czy kabel zasilajacy nie jest
uszkodzony.

- Przedmuchaj urzadzenie suchym, czystym
powietrzem pod cisnieniem.

- Sprawdz potaczenia elektryczne listwy
wejsciowej/wyjsciowe], aby dokrecié
poluzowane lub wymieni¢ zardzewiate $Sruby.
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Tento navod k pouZiti byl prelozen strojové.  Vidy se snaZzime o poskytnuti presného
prekladu. Zadny strojovy preklad viak neni dokonaly. Rovné? neslouZi k nahrazeni prekladu
lidskou osobou. Oficialni ndvod k pouziti je dostupny v anglické verzi. Pfipadné nesrovnalosti
nebo rozdily v prekladu nejsou zavazné a nemaji zadny pravni ucinek pro ucely dodrzovani
predpistd nebo jejich vymahani. V pripadé jakychkoli otazek ohledné spravnosti informaci
uvedenych v ndvodu k poutziti se fidte anglickou verzi tohoto obsahu. Jedna se o oficidlni

verzi.
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Prectéte si prosim navod k poufziti.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek spliiuje poZadavky pfislusnych bezpecnostnich norem.

PouZivejte ochranny odév chranici celé télo.

Upozornéni! PouzZivejte ochranné rukavice.

Pouzivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochranu nohou.

Upozornéni! Horky povrch muiZe zplsobit popaleniny!

Upozornéni! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

Upozornéni! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
nebezpecné. BEéhem svarovani se uvolniuji svareci plyny a vypary. Vdechovani téchto latek
mUze byt zdravi nebezpecné.

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemneéni filtru.

UPOZORNENI! Skodlivé zaFeni svafovaciho oblouku

i > OPHOOODN

Je zakdzano dotykat se ¢asti pod napétim
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2. Technické udaje

UPOZORNENI! llustrace v tomto navodu k obsluze slouzi pouze pro ilustraci a mohou se v
nékterych detailech liSit od skutecného produktu.

Popis parametru Hodnota parametru
Nazev vyrobku Svéarecka MIG/MAG
Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250

— - -y > 5

J[lr_ln;nowte vstupni napéti [V] / frekvence 230/50 30/50 30/50
Metody svafovani MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
Rozsah svarovaciho proudu MIG/MAG [A] 20-130 20-160 20-180
Rozsah svarovaciho proudu Lift TIG [A] 10-130 20-160 10-200
Rozsah svarovaciho proudu MMA [A] 20-120 20-140 20-180
Dovolené zatizeni [%] 60 60 60
Pramér dratu [mm] ®0,8/0,9/1,0 ®0,8/0,9/1,0 ®0,6/0,8/1,0
trida IP IP21S IP21S IP21S
Tt¥ida izolace H H H
Rozméry (3ifka x hloubka x vy$ka) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Hmotnost [kg] 6 6,3 6,4

3. Vseobecny popis

Tato pfiru¢ka mda napomoci bezpe¢nému a spolehlivému pouzivani. Vyrobek je navrzeny a vyrobeny
pfisné podle technickych pokynl pomoci nejnovéjsich technologii a komponentl a pfi zachovani

nejvyssich standardl kvality.

NEZ ZACNETE PRACOVAT SE ZARiZENiM, PECLIVE SI PROCTETE TENTO NAVOD, ABYSTE
POROZUMELI VSEM JEHO POKYNUM.

Abyste zajistili dlouhy a spolehlivy provoz zafizeni, dbejte na jeho spravny provoz a udrzbu podle
pokynl v této prirucce. Technické Udaje a specifikace uvedené v téchto pokynech k obsluze jsou
aktualni. Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény za Ucelem zlepSeni kvality. S ohledem na technicky
pokrok a mozZnost sniZeni hluku je jednotka navrzena a vyrobena tak, aby rizika vyplyvajici z emisi hluku
byla snizena na nejnizs$i moznou Uroven.

Vé ré

4. Bezpecnost pouzivani

AUPOZORNIVENI'! Prectéte si viechna bezpecnostni varovani a pokyny. NedodrZeni varovéni a
pokynl muzZe vést k Urazu elektrickym proudem, pozaru a/nebo vaznému zranéni nebo smrti.

Pojem ,zatizeni“ nebo ,vyrobek” ve varovanich a popisu pokynu se vztahuje na:
MIG/MAG svarecka

4.1. VSeobecné informace
a) Dbejte na svou vlastni bezpecnost a bezpecnost tretich stran prectenim a dodrZzovanim pokyn(
obsazZenych v této pfirucce.
b) Zatizeni smi uvadét do provozu, obsluhovat, manipulovat a opravovat pouze kvalifikované osoby.
c) Zafizeni nesmi byt pouzivano k jinym ucelim, nez ke kterym je uréeno.
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d) Béhem provozu zatizeni generuje kolem sebe elektromagnetické pole, které muize zpUsobit
poruchu lékafskych implantatd, tj. kardiostimulatord atd.

e) Je zakdzano mifit svarovaci rukojeti na sebe, jiné osoby a zvitata.

f) Dbejte na pravidelny servis a udrzbu.

g) Pred jakymkoli sefizovanim, udrzbou, vyménou trysky atd. odpojte zafizeni od napajeni.

h) NepouZivejte vyrobek bez krytu.

i) Veskery svarecsky odpad zlikvidujte v souladu s mistnimi predpisy.

4.2. Smérnice pro zajiSténi pozarné nebezpecnych praci

Ptiprava budovy a prostor k provadéni pozarné nebezpecnych praci spociva ve:

a) vycisténi prostor nebo mist, kde se budou provadét prace, od veskerych hotlavych materiadl( a
necistot;

b) VsSechny hoflavé a nehoflavé predméty v hoflavych obalech premistéte do bezpecéné vzdalenosti;

c) materidly, které nelze odstranit, chrante jejich zakrytim, naptiklad plechy, sadrokartonovymi
deskami atd. proti ucinkm napfiklad svarovacich rozstfik(;

d) kontrole, zda materidly nebo predméty nachylné k zapdleni, které se nachazeji v sousednich
prostorach, nevyzaduji pouziti mistnich bezpecnostnich prostredk;

e) utésnéte nehoflavymi materialy vSsechny prichozi otvory v instalaci, vétrani atd., které se nachazeji
v blizkosti pracovisté;

f) Chrante pred rozsttikem ze svafovani nebo mechanickym poskozenim vsechny elektrické, plynové
a instalacéni kabely s hotlavou izolaci, za pfedpokladu, Ze se nachazeji v rozsahu rizika zpisobeného
pozarné nebezpecnymi pracemi;

g) zkontrolujte, zda v dany den nebyly provadény malifské nebo jiné prace s pouZzitim horlavych latek.

Jiskry mohou zpusobit poZar

Jiskry vznikajici pfi svafovani mohou zpUsobit pozar, vybuch a popéleniny nechranéné kuaze. P¥i
svafovani je tfeba mit na sobé svarecské rukavice a ochranny odév. Odstrante z pracovisté nebo
zabezpecte veskeré horlavé materidly a latky. Je zakdzano svarovat uzaviené nadoby ¢i nadrze, v nichz
se nachdzely hoflavé kapaliny. Tyto nddoby ¢i nddrze musi byt pred svarfovanim proplachnuty, aby se
horlavé kapaliny odstranily. Nesvarujte v blizkosti hoflavych plynQ, vypard ¢i kapalin. Protipozarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pristroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditelIném a snadno dostupném misté.

Lahev mlze vybuchnout

PouZivejte pouze certifikované plynové lahve a plné funkéni regulator. Lahev by méla byt dopravovana
a skladovana i instalovdna ve svislé poloze. Chrarite lahve pred zdroji tepla, prevracenim a
mechanickym poskozenim. Udrzujte v dobrém stavu vSechny soucdsti plynové instalace: lahev, hadice,
pfipojky, regulator.

Svafované materialy mohou zpuisobit popaleniny
Nikdy se nedotykejte svafovanych dilli nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potiebujete manipulovat se
svafovanym materidlem, vZdy pouZivejte svarec¢ské rukavice a klesté.

4.3. Priprava pracovisté pro svarovani
Upozornéni! Svafovani muze zpUsobit pozar nebo vybuch.
a) Dodrziujte predpisy bezpecnosti a ochrany zdravi pfi svarec¢skych pracich a vybavte pracovisté
vhodnym hasicim pfistrojem
b) Svarovani v mistech, kde se mohou vznitit hoflavé materidly, je zakdzano.
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c)

d)

f)

g)
h)
i)
)

Svarovani v atmosfére obsahujici vybusnou smés hotlavych plynd, par, mlh nebo prach( se
vzduchem je zakazano.

Odstranite vSechny hoflavé materidly v okruhu 12 m od mista svarovani a pokud to neni
mozné, zakryjte horlavé materidly nehoflavym krytem.

Provedte preventivni opatreni proti jiskram a Zhavym kovovym ¢asticim.

Upozoriujeme, Ze jiskry nebo horké kovové tfisky mohou pronikat stérbinami nebo otvory v
ochrannych vikach, krytech nebo sitich.

Nesvarujte nadrze ani sudy, které obsahuji nebo obsahovaly hotlavé latky. Je zakdzano i
provadét svarovani v jejich blizkosti.

Nesvarujte tlakové nadrze, tlakova potrubi ani tlakové nadoby.

Vzdy zajistéte dostatecné vétrani.

Pfed zahajenim svafovdni se ujistéte, Ze jste ve stabilni poloze.

4.4. Osobni ochranné prostredky

Upozornéni! Zareni elektrického oblouku miiZze poskodit zrak nebo kizZi na téle.

a)

b)

c)

d)
f)

g)

Pti svafovani méjte na sobé Cisty ochranny odév beze stop oleje vyrobeny z nehoflavého a
nevodivého materialu (klGze, tlusta bavina), koZené rukavice, vysoké boty a ochrannou
kapuci.

Pred svarovanim se zbavte vsech hoflavych nebo vybusnych predmétd, jako jsou propan-
butanové zapalovace a zapalky.

PouZivejte ochranu obliceje (pfilbu nebo stit) a zakryjte si oci stinidlem odpovidajicim zraku
svarecCe a svarovacimu proudu. Bezpecnostni normy doporucuji odstin ¢. 13 pro jakykoli
proud pod 300 A. Nizsi odstin Stitu Ize pouzit, pokud je oblouk zakryty obrobkem.

Vidy pouzivejte schvalené ochranné bryle s bo¢nim Stitem pod pfilbou nebo jinym Stitem.
PouZivejte pracovni stity k ochrané ostatnich pfed osInénim nebo rozstfikem.

Vzdy pouzivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu proti nadmérnému hluku a k
zabranéni vniknuti rozstfiku do usi.

Kolemjdouci by méli byt varovani pted pohledem na elektricky oblouk.

4.5. Ochrana proti urazu elektrickym proudem

Upozornéni! Uraz elektrickym proudem miize byt smrtelny.

a)

h)
i)
j)

k)

Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpecnym zplsobem.
Vyhnéte se nedbalému uloZeni kabelu v mistnosti na nezndmém podlozi, protoZe by to
mohlo vést k Urazu elektrickym proudem nebo poZaru.

Kontakt s elektricky nabitymi ¢astmi mlze zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo tézké
popaleniny.

Elektricky oblouk a pracovni prostor jsou pfi priichodu proudu elektricky nabité.

Vstupni obvod a vnitini obvody jednotky jsou také pod napétim, kdyz je napajeni zapnuto.
Nedotykejte se Zivych soucasti.

Noste suché, neprodéravélé, izolované rukavice a ochranny odév.

Na podlahu pouzivejte izolacni rohoZe nebo jiné izolacni povlaky dostatecné velké, aby
zabranily kontaktu téla s predmétem nebo podlahou.

Nedotykejte se elektrického oblouku.

Pfed manipulaci s elektrodou, jejim Cisténim nebo vyménou vypnéte napdjeni.

Ujistéte se, Ze je zemnici kabel spravné pfipojen a Ze je zastrcka fadné zasunuta do
uzemnéné zasuvky. Vadné pfipojeni uzemnéni zafizeni mize zpUsobit ohroZeni zdravi nebo
Zivota.

Pravidelné kontrolujte napdjeci kabely, zda nejsou poskozené nebo zda nechybi izolace.
Poskozeny kabel vyménite. Nedbald oprava izolace mlze zpUsobit smrt nebo zdravotni Gjmu.
Pokud zafizeni nepouzivate, vypnéte jej.

Kabel nesmi byt omotdn kolem téla.
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u)

v)

Obrobek musi byt fadné uzemnén.

Smi se pouzivat pouze prislusenstvi v dobrém stavu.

Poskozené Casti zafizeni musi byt opraveny nebo vyménény. P¥i praci ve vyskach pouzivejte
bezpecnostni popruhy.

Veskeré vybaveni a bezpecnostni prvky by mély byt uloZzeny na jednom misté.

Ve chuvili stisknuti spousté drzte konec drzaku v bezpecéné vzdalenosti od téla.

Uzemnici kabel pfipevnéte k obrobku nebo co nejblize k nému (napt. k pracovnimu stolu).
Pracovni svorka musi byt izolovana, pokud neni pfipojena k obrobku, aby se zabranilo
kontaktu s kovem.

Vyrobek je uréen pro poufiti v interiéru. Pokud vsak byl vystaven vlihkosti nebo desti, je nutné
zkontrolovat, zda se dovnitf nedostanou kapky vody, coz by mohlo vést k nehodé.
Nedovolte, aby jednotka navlhla.

Upozornéni! Po odpojeni napajeciho kabelu muze byt zaFizeni jesté pod napétim.

a)

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

A POZOR Prestoze byl spottebi¢ navrzen tak, aby byl bezpecny, s odpovidajicimi ochrannymi prvky
a i pres pouziti dalSich bezpecnostnich prvkl pro uZivatele, stale existuje mirné riziko nehody nebo
zranéni pfi manipulaci se spotfebi¢em. Pfi jeho pouzivani je vhodné postupovat opatrné a rozumné.

4.6. Plyn a kour

Upozornéni! Plyn muze byt zdravi nebezpeény nebo zpUsobit smrt!

a)
b)
c)

d)

b)
c)
d)
f)
g)

h)
i)

Vzdy udrzujte odstup od plynového vyvodu.

Pti svafovani dbejte na vyménu vzduchu a vyvarujte se vdechovani plynu.

Z povrchu obrobki odstrafiujte chemické latky (tuky, rozpoustédla), protozZe hofi za vysoké
teploty a uvoliuji jedovaté vypary.

Svarovani pozinkovanych dil(i je povoleno pouze za ucinného odsavani s filtraci a privodu
¢istého vzduchu. Zinkové vypary jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova
horecka.

Navod k pouziti

5.1. VSeobecné informace
Zatizeni by mélo byt pouZivano v souladu s jeho zamyslenym Gcelem, v souladu s predpisy o
bezpecnosti a ochrané zdravi a omezenimi vyplyvajicimi z Udajl na vykonovém stitku (stupen
kryti IP, pracovni cyklus, napdjeci napéti atd.).
Neotevirejte zafizeni, jinak by to vedlo ke ztraté zaruky; explodujici odkryté ¢asti mohou také
zpUsobit zranéni.
Vyrobce nenese odpovédnost za technické zmény zafizeni ani za materialni skody vzniklé v
dlsledku téchto zmén.
V pfipadé poruchy zafizeni se obratte na servisni stfedisko.
Nezakryvejte vétraci otvory zafizeni — svarecku umistéte do vzdalenosti 30 cm od okolnich
predmétd.
Svarecku nesmite drzet pod pazi ani blizko téla.
Zafizeni neinstalujte v mistnostech s agresivnim prostfedim, vysokou prasnosti a v blizkosti
zafizeni s vysokym vyzatovanim elektromagnetického pole.
UdrZujte prsty, vlasy a odév v dostatecné vzdalenosti od rotujiciho ventilatoru.
Béhem provozu musi byt spotfebi¢ uzemnén.
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j)

k)

Pokud se béhem provozu spotfebice rozsviti kontrolka tepelného pretizeni, okamzité jej
zastavte a pockejte, aZ spotrebic vychladne.

Pokud se spotiebi¢ pouziva delsi dobu nebo s vysokym proudem, vypnéte napajeni az po
jeho vychladnuti.

Nevypinejte pristroj béhem svarovani!

Pravidelné provadéjte udrzbu pristroje a Cistéte vnitfek pfistroje od prachu.

5.2. Zapojeni zarizeni

5.2.1. PFipojeni proudu
Zatizeni by mél pfipojit kvalifikovany pracovnik. Kromé toho by osoba s nezbytnou kvalifikaci
méla zkontrolovat, zda uzemnéni a elektroinstalace véetné bezpecnostniho systému vyhovuji
bezpecnostnim predpisim a fadné funguiji.
Umistéte zafizeni v blizkosti pracovisté.
Pti pripojovani pfistroje se vyhnéte pfilis dlouhym kabellm.
Jednofazové svarecky by mély byt pripojeny k zdsuvce vybavené uzemnovacim kolikem.
Svarecky napajené z tfifazové sité se dodavaji bez zastrcky, méli byste si takovou zastrcku
pofidit sami a instalaci nechat provést kvalifikovanym pracovnikem.

UPOZORNEN:I! ZaFizeni smi byt provozovano pouze tehdy, je-li pfipojeno k instalaci s funkéni
pojistkou.

b)

c)

6.

5.2.2. Zapojeni plynu
Lahve s plynem postavte v bezpecné vzdalenosti od svafovaného predmétu a zajistéte proti
padu.
Plynovou pfipojku svarecky pfipojte k lahvi nebo plynové instalaci pomoci spravné hadice a
reduktoru s regulaci pritoku plynu. Upozornéni! Je neptipustné pouZivat sitové reduktory na
lahvich a naopak. Tato zdména muZe vést ke zni¢eni reduktoru a zranéni.
Usporna spotfeba plynu prodluzuje dobu svafovani.

Prehled produktu
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Ovladaci panel

2 — Knoflik pro nastaveni napéti (MIG)

3 — Knoflik pro nastaveni rychlosti dratu (MIG) | Knoflik pro nastaveni proudu (MMA, TIG)
4 — Zasuvka pro svatrovaci horak MIG/MMA/TIG
5 — Zasuvka pro ovladaci vodi¢ MIG/TIG
6 — Zasuvka pro zemnici vodic
7 — Hlavni vypinac
Ovladaci panel:

1 — Ikona zapnuti napajeni

2 — Ikona prehrati

3 — lkona pracovniho rezimu
MMA

4 — lkona pracovniho rezimu
FLUX ® 0,8

5 — lkona pracovniho rezimu
FLUX ® 0,9

6 — Ikona pracovniho rezimu
FLUX® 1,0

7 — Ikona pracovniho rezimu LIFT
TIG

8 — Tlacitko pro zménu
pracovnich rezimu / vypinaé
svétla (podrzte 3 sekundy)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Ovladaci panel
2 — Knoflik pro nastaveni napéti (MIG)
3 — Knoflik pro nastaveni rychlosti dratu (MIG) | Knoflik pro nastaveni proudu (MMA, TIG)
4 — Zasuvka pro svatrovaci horak MIG/MMA/TIG
5 — Zaporna vystupni zasuvka
6 — Kladna vystupni zasuvka
7 — Zastrcka pro zménu polarity pfi svarovani tavidlem.
8 — Hlavni vypinac
9 — Pfipojeni plynu
Ovladaci panel:
1 —lkona ZAPNUTO
2 — Ikona prehrati
3 — lkona pracovniho rezimu
MMA
4 — lkona pracovniho rezimu
SOLID ® 0,8
5 — Ikona pracovniho rezimu
SOoLDb® 1,0
6 — Ikona pracovniho rezimu
FLUX® 0,8
7 — lkona pracovniho rezimu
FLUX ® 1,0
8 — Ikona pracovniho rezimu LIFT
TIG
9 — Tlacitko pro zménu
pracovnich rezim( / vypinac
svétla (podrite 3 sekundy)
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MAGITEX 250

1 — Ovladaci panel
2 — Knoflik pro nastaveni rychlosti dratu (MIG) | Knoflik pro nastaveni proudu / koncového proudu
(MMA, TIG)
3 — Knoflik pro nastaveni napéti (MIG)
4 — Zasuvka pro svarovaci horak MIG
5 — Zaporna vystupni zasuvka
6 — Kladna vystupni zasuvka
7 — Zastrcka pro zménu polarity pfi svafovani s tavidlem.
8 — Hlavni vypinac
9 — Pfipojeni plynu
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Ovladaci panel:

STAMOS | WELDING CROUP

10

xS " MACGITEX 250

1 — Tlacitko zapnuti/vypnuti svétla
2 —Tladitko pro zménu reZzimu svarovani (,Manualni“ / ,, Autosynchronizace” / ,MMA"“ / ,Lift TIG"
3 —Tladitko pro zménu svarovaciho plynu (,,CO2“ / ,MIX“ / ,FLUX)
— lkona prehrati
— lkona zapnuti napajeni
—lkona nadproudu
7 — Tlacitko rychlého svarovani (,,SPOT*) — k dispozici pro rezimy svarovani ,,Manudlni“ a
»Autosynchronizace
8 — Tlacitko pro zménu prdméru dratu
9 — Tlacitko pro zménu pracovniho rezimu hotaku (2T / 4T/ ,SPOT")
10 — Knoflik pro nastaveni svarovaciho proudu
11 — Tlacitko pro nastaveni koncového proudu svafovani — k dispozici pro rezim svatovani 4T
12 - Knoflik pro nastaveni svafovaciho napéti

Ikona nastaveni svarovaciho proudu

Ikona Upravy ¢asu bodu

Ikona rychlosti dratu

Ikona nastaveni svarovaciho napéti

Ikona sily oblouku (pouze rezim MMA)

Ikona Upravy €asu bodu
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MIG/MAG hoiak

1-
2-
3-
4-
5.

7.

plynova tryska
distributor plynu
kontaktni hrot
adaptér hrotu
krk horaku

Zapojeni kabel(

UPOZORNEN:I! P¥ipojeni kabeli k zafizeni musi byt provedeno s odpojenym napajenim a vypnutym
zafizenim.

Kontrola tésnosti plynovych spojti
Pted prvnim pouzitim a poté v pravidelnych intervalech se doporucuje zkontrolovat, zda nedochazi k
Uniku plynu. Postup by mél byt proveden takto:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Pfipojte sestavu regulatoru a plynového potrubi a utdhnéte vSechny spoje a svorky.
Pomalu otevrete ventil lahve.

Nastavte pritok na regulatoru na pfiblizné 8-10 |/min.

Zaviete ventil lahve a sledujte rucicku manometru na regulatoru. Pokud rucicka klesne k
nule, znamena to, ze dochazi k uniku plynu. Unik plynu m@ze byt obc¢as pomaly. Pro jeho
identifikaci nechte plyn v reguldtoru a potrubi dels$i dobu (asi 15 minut) pod tlakem.

V pripadé uniku plynu zkontrolujte tésnost vsech spojli a svorek. KartaCovani nebo postrik
mydlovou vodou zplsobi, Ze se v misté Uniku objevi bubliny.

Utahnéte svorky nebo spojky, abyste zabranili dniku plynu.

DULEZITE! - Pfed spusténim stroje se doporucuje zkontrolovat tnik plynu. Doporuduje se uzavfit
ventil lahve, kdyz se stroj nepouziva.

Rezim svafovani TIG

1)
2)
3)
4)

5)
6)

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

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

Pfipojte plynovou hadici od lahve k hofaku TIG (Iahev by méla byt vybavena odpovidajicim
regulatorem tlaku).

Pfipojte ovladaci kabel horaku TIG ke konektoru na prednim panelu stroje.

Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

Uzemnovaci vodic pripojte ke svafovanému pfedmétu. Po provedeni téchto krokd mlzete
zacit svarovat.
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Svafovani metodou MIG/MAG

1) Zapojte zastrcku kabelu svarovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na prednim
panelu stroje a utahnéte ji.

2) Zastrcku zemniciho vodice pripojte ke svorce oznacené symbolem ,,-“ na prednim panelu
svarecky a zasSroubujte ji ve sméru hodinovych rucicek.

3) Konektor pro zménu polarity pfipojte ke svorce oznacené symbolem ,+“ na pfednim panelu
svarecky a zasSroubujte ho ve sméru hodinovych rucicek.

4) Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny svafovaci drat.

5) Pripojte ldhev s ochrannym plynem s redukénim ventilem k pfivodu plynu na zadnim panelu
stroje pomoci plynové hadice.

6) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

7) Uzemnovaci vodic pfipojte ke svafovanému pfedmétu. Po provedeni téchto krokl mizZete
zacit svarovat.

Svafovani metodou FCAW (bez plynu)

1) Zapojte zastrcku kabelu svarovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na prednim
panelu stroje a utahnéte ji.

2) Zastrcku zemniciho vodice pripojte ke svorce oznacené symbolem ,,+“ na pfednim panelu
svarecky a zasSroubujte ji ve sméru hodinovych rucicek.

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

4) Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny svarovaci drat s vlastni ochranou.

5) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

6) Uzemnovaci vodic pFipojte ke svafovanému pfedmétu. Po provedeni téchto krokd mizete
zacit svarovat.

ReZim svarovani MMA:

1) Pfipojte svareci vodic k pfipojce oznacené znackou ,+“ a pro zajisténi spoje zasSroubujte
konektor vodice.

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

3) Ptipojte sitovy kabel a zapnéte napajeni.

4) Uzemnovaci vodic pripojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokl muzete
zacit svarovat.

A UPOZORNENI! Polarita vodi¢(i se m@ze liit! Vechny informace tykajici se polarity by mély
byt uvedeny na obalu dodaném vyrobcem elektrod!

8. Vyména hnaciho valce

UPOZORNENI! Vedkerd udriba, vyména dil(i, opravy nebo sefizovéni by se mély provadét pfi
odpojeném napajeni zafizeni.

Pokud potfebujete zménit priimér dratu, vymérnte také hnaci kladku nebo upravte jeji polohu.

1) Naklonte paku pro nastaveni tlaku, abyste otevreli pfitlacny valec.
2) Odsroubujte upeviovaci knoflik hnaci kladky a ujistéte se, Ze velikost hnaci kladky je vhodna
pro instalovany drat.
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3) V pfipadé potreby vytahnéte hnaci kladku z hfidele a otocte ji, abyste zménili drazku, kterou
se bude svarovaci drat pohybovat.

4) Znovu nainstalujte hnaci kladku.

5) Utahnéte upevinovaci knoflik hnaci kladky.

6) Zavrete pfitlacny valec a nastavte pdku pro nastaveni tlaku do svislé polohy.

7) Upravte tlak pomoci paky.

9. Vyména svarovaciho dratu

POZOR! Veskera udrzba, vyména dilQ, opravy nebo sefizovani by se mély provadét pfi odpojeném
napajeni zafizeni.

1) Otevrete kryt stroje a pfipevnéte civku svafovaciho dratu k drzaku tak, aby se otacela proti
sméru hodinovych rucicek.

2) Uvolnéte konec dratu z civky a drZte jej neustale v ruce, aby se civka neodvijela.

3) Narovnejte konec drdatu asi o 20 cm a odstfihnéte ohnutou ¢ast.

4) Otevrete paku pro nastaveni tlaku, ktera otevira podavaci mechanismus.

5) Vedte drat zadnim voditkem dratu k voditku dratu svarovaci pistole.

6) Zaviete podavaci mechanismus a zajistéte jej pakou pro nastaveni tlaku. Ujistéte se, Ze drat
prochazi v drazce hnaci kladky.

7) Upravte tlak pdky, ale neprekracujte polovinu stupnice. PFilis velky tlak mize poskodit
drat. Na druhou stranu, pokud je tlak pfilis slaby, drat se v podavacim mechanismu bude
prokluzovat a drat se nebude pohybovat plynule.

8) Ujistéte se, Ze je do svarovaci pistole vloZzen kontaktni hrot vhodny pro instalovany
svarovaci drat. V pripadé potfeby kontaktni hrot vyménte.

9) Stisknéte spoust svafovaci pistole a pockejte, az drat vyjde.

POZOR! K vysunuti dratu z horaku je zapotiebi pfivést napdjeni k zafizeni.

10) Zavrete kryt civky.

POZOR! Pri vkladani dratu do pistole nemifte pistoli na sebe ani na jiné osoby. Nevkladejte ruku,
napf. pred hrot, protoZe usttiZeny konec dratu je velmi ostry. Také drzte prsty dal od podavaciho
valce, mohlo by dojit k jejich skfipnuti mezi valci.

Polarita svarovacich kabelli TIG

U vétsiny svafovacich operaci TIG se pouZzivd zaporna polarita. Svarovaci horak je ptipojen k
zapornému polu a zemnici svorka ke kladnému pdlu. Tim se snizi opotiebeni elektrody a zvysi se
mnozstvi tepla akumulovaného ve svafovaném materidlu.

Zapaleni oblouku metodou TIG LIFT

Pro zapaleni svafovaciho oblouku metodou TIG LIFT odsSroubujte ventil na rukojeti, stisknéte tlacitko,
poté jemné tfete wolframovou elektrodou o obrobek a mirné nadzvednéte hofrdk, aby se oblouk
zapalil. Uvolnénim tlacitka se proces svafovani ukonci (v rezimu 2T).
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Priklad svarovaciho hordku pro metodu TIG lift s requlacnim ventilem plynu v hofdku.

UPOZORNENI! HoFak TIG neni standardnim pfislu$enstvim sady.

10. Likvidace obalu

Uschovejte prosim soucasti obalu (kartony, plastové pasky a polystyren), aby v pfipadé, Ze bude
nutné predat zafizeni do servisu, bylo mozné ho na dobu prepravy co nejlépe ochranit!

11. Preprava a skladovani

Pti prepravé by zafizeni mélo byt zajisSténo proti otfeslim a prevraceni a nemélo by stat vzhiru
nohama. Zafizeni by mélo byt skladovano v dobfe vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez
korozivnich plyna.

12. CISTENIi A UDRZBA

a)

¢ Pred kazdym cisténim a rovnéz neni-li zafizeni pouzivano, vytahnéte sitovou zastréku a
nechte zafizeni zcela vychladnout.

Na cisténi ploch zafizeni pouzivejte vyhradné pfipravky neobsahujici leptavé latky.

Na zafizeni nestfikejte vodu ani ho nevkladejte do vody.

Dejte pozor, aby skrze otvory, které se nachazeji na krytu, nepronikla voda.

Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stlacenym vzduchem.

Po kazdém cisténi vSechny ¢asti dobre ususte, nez budete zatizeni znovu pouzivat.
Zatizeni uchovavejte na suchém a chladném misté chrdnéném pred vlhkosti a pfimym
slunecnim zarenim.

Prach pravidelné odstranujte suchym a Cistym stlacenym vzduchem.

Stroj musi byt chranén pred vodou a vlhkosti.

Stroj nesmi byt umistén na vyhfivaném povrchu.

Stroj skladujte v suché a Cisté mistnosti.
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13.

Pravidelna kontrola zarizeni

Pro spravnou funkci jednotky je nezbytnd pravidelna udrzba.

POZOR: Pred provadénim udriby jednotku vypnéte a odpojte od napajeni.

Pravidelné kontroly

BéZna udrzba kazdych 6 mésicl

- Vyménite necitelné Stitky

- Zkontrolujte funkci vsech spinacd.

- Zkontrolujte, zda ventilator funguje spravné a
zda ze zadni ¢asti stroje unika vzduch

- Béhem provozu hledejte nadmérné vibrace,
hluk, zapach a unik plynu

- Zkontrolujte, zda nejsou spalené vodice
horaku nebo uzemnéni

- Zkontrolujte, zda nejsou spalena elektricka
pfipojeni

- Zkontrolujte, zda neni poskozen ptivodni
kabel.

- Jednotku profouknéte suchym, Cistym
tlakovym vzduchem.

- Zkontrolujte elektricka ptipojeni
vstupniho/vystupniho péasku, zda nejsou
uvolnéné Srouby, nebo vyménite zrezivélé
Srouby.
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Ce manuel d’utilisation a été traduit a I'aide d’une traduction automatique pour votre
confort. Des efforts raisonnables ont été faits pour vous fournir une traduction précise ;
cependant, aucune traduction automatique n’est parfaite et ne pourra jamais remplacer les
traducteurs humains. La version anglaise est la version officielle de nos manuels d’utilisation.
Toute divergence ou différence créée par la traduction n'est pas contraignante et n'a aucun
effet juridique a des fins de conformité ou d'application. En cas de questions relatives a
|'exactitude des informations contenues dans le manuel d'utilisation, veuillez-vous référer a
la version anglaise de ces contenus en tant que version officielle.

1. Symboles

Veuillez lire attentivement ces instructions d’emploi.

Produit recyclable.

Ce produit répond aux exigences des normes de sécurité applicables.

Portez des vétements de protection qui couvrent tout le corps.

Attention ! Porter des gants de protection.

Portez des lunettes de protection.

Portez une protection des pieds

Attention ! La surface chaude peut provoquer des brilures !

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

>PHeOODN

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.

oy

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

ATTENTION ! Rayonnement nocif de I'arc de soudage
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D

Ne touchez pas les piéces sous tension

VA

2. Caractéristiques techniques

ATTENTION ! Les illustrations de ce manuel d'instructions sont données a titre indicatif
seulement et peuvent différer du produit réel sur certains points.

Description du parameétre

Valeur du paramétre

Nom de produit

Poste a souder MIG/MAG

Modele

MAGITEX 160

MAGITEX 200

MAGITEX 250

Tension nominale d’entrée [V] / fréquence
[Hz]

230/50

230/50

230/50

Méthodes de soudage

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

Plage de courant de soudage MIG/MAG [A] 20-130 20-160 20-180
Plage de courant de soudage TIG Lift [A] 10-130 20-160 10-200
Plage de courant de soudage MMA [A] 20-120 20-140 20-180
Facteur de marche [%] 60 60 60

Diameétre du fil [mm]

©0,8/0,9/1,0

©0,8/0,9/1,0

®0,6/0,8/1,0

Classe IP

IP21S

IP21S

IP21S

Insulation class

H

H

H

Dimensions (largeur x profondeur x
hauteur) [cm]

350 x 150 x 220

330x 220 x 150

450 x 160 x 220

Poids [kg]

6

6,3

6,4

3. Description générale

Ce manuel a pour but de vous aider a utiliser I'appareil en toute sécurité et fiabilité. 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.

VEUILLEZ LIRE ATTENTIVEMENT LE PRESENT MODE D’EMPLOI AVANT DE COMMENCER A
UTILISER LE PRODUIT.

Pour garantir un fonctionnement fiable et durable de I'appareil, veillez a I'utiliser et a I'entretenir
correctement en suivant les instructions de ce manuel. Les données techniques et les spécifications de
ce manuel sont a jour. Le fabricant se réserve le droit d'apporter des modifications afin d'améliorer la
gualité. Compte tenu des progrés techniques et des possibilités de réduction du bruit, I'appareil est
congu et fabriqué de maniére a minimiser les risques liés aux émissions sonores.

4. Sécurité de I’exploitation

AATTENTION ! Lire tous les avertissements et instructions de sécurité. Le non-respect des
avertissements et des instructions peut entrainer un choc électrique, un incendie et/ou des
blessures graves, voire mortelles.

Le terme « appareil » ou « produit » dans les avertissements et la description des instructions
désigne :

Poste a souder MIG/MAG
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4.1. Remarques générales

a) Veillez a votre sécurité et a celle des tiers en lisant et en suivant les consignes de ce manuel.

b) Seules les personnes qualifiées sont autorisées a mettre en marche, utiliser, manipuler et réparer
I'appareil.

c) L'appareil ne doit pas étre utilisé a d'autres fins que celles pour lesquelles il a été congu.

d) Pendant son fonctionnement, I'appareil génere un champ électromagnétique susceptible de
provoquer un dysfonctionnement des implants médicaux, tels que les stimulateurs cardiaques.

e) Il estinterdit de diriger la poignée de soudage vers soi-méme, d'autres personnes ou des animaux.

f) Veiller aux services d'entretien et de maintenance réguliers.

g) Débranchez I'appareil de I'alimentation électrique avant tout réglage, maintenance,
remplacement de buse, etc.

h) Ne jamais utiliser quand I'enveloppe est retirée.

i) Eliminez tous les déchets de soudage conformément a la réglementation locale.

4.2. 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) Eloignez a distance de sécurité tous les objets inflammables et non inflammables emballés dans
des matériaux inflammables.

c) Protégezles matériaux non amovibles des projections de soudage, par exemple, en les recouvrant
de tbles, de plaques de platre, etc.

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

e) sceller avec des matériaux ininflammables tous les trous traversants d'installation, de ventilation,
etc., situés a proximité du lieu de travail ;

f) protéger contre les projections de soudure ou les dommages mécaniques tous les cables
électriques, a gaz et d'installation a isolation inflammable, a condition qu'ils se trouvent dans la
zone a risque d'incendie des travaux ;

g) Vérifiez qu'aucun travail de peinture ou autre utilisant des substances inflammables n'a été
effectué ce jour-la.

Les étincelles peuvent provoquer un incendie

Les étincelles générées pendant le soudage peuvent provoquer un incendie, une explosion et des
brllures 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 l'installation de gaz (bouteille,
tuyau, raccords, réducteur) en bon état.
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Les pieces soudées peuvent causer des bralures
Ne touchez jamais les pieces soudées avec des parties du corps non protégées. Utilisez toujours des
gants de soudure ou des pinces si vous voulez toucher ou déplacer les pieces.

4.3. Préparation du poste de travail pour le soudage
Attention ! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.

a) Respectez les régles de santé et de sécurité relatives aux travaux de soudage et équipez le
poste de travail d'un extincteur adapté

b) Il est interdit de souder dans des endroits ou des matériaux inflammables peuvent
s'enflammer.

c) Il estinterdit de souder dans une atmospheére contenant un mélange explosif de gaz,
vapeurs, brouillards ou poussieres inflammables avec de I'air.

d) Eloignez tous les matériaux inflammables dans un rayon de 12 m du poste de soudage et, si
cela est impossible, recouvrez-les d'une bache ininflammable.

e) Prenez des précautions contre les étincelles et les projections de métal incandescent.

f) Notez que des étincelles ou des éclats de métal chaud peuvent pénétrer a travers les fentes
ou les ouvertures des capuchons, couvercles ou écrans de protection.

g) Ne soudez pas les réservoirs ou les f(ts qui contiennent ou ont contenu des substances
inflammables. Il est également interdit de souder a leur proximité.

h) Ne soudez pas les réservoirs sous pression, les conduites sous pression ou les cuves sous
pression.

i) Assurez-vous toujours d'une ventilation suffisante.

j)  Assurez-vous d'étre dans une position stable avant de commencer a souder.

4.4. Equipements de protection individuelle
Attention ! Le rayonnement de I'arc électrique peut endommager les yeux ou la peau.

a) Lors du soudage, 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 souder, retirez tout objet inflammable ou explosif tel que les briquets a propane-
butane et les allumettes.

c) Utilisez une protection faciale (casque ou écran) et couvrez vos yeux avec un écran de teinte
adaptée a votre acuité visuelle et a l'intensité du courant de soudage. Les normes de sécurité
recommandent une teinte n° 13 pour toute intensité inférieure a 300 A. Des écrans de teinte
inférieure peuvent étre utilisés si I'arc est masqué par la piece a souder.

d) Portez toujours des lunettes de sécurité homologuées avec protections latérales sous le
casque ou autre écran.

e) Utilisez des écrans de protection pour protéger les autres des éblouissements et des
projections.

f) Portez toujours des bouchons d'oreille ou une autre protection auditive contre le bruit
excessif et les projections.

g) Avertir les tiers de ne pas regarder I'arc électrique.

4.5. Protection contre les chocs électriques
Attention ! Un choc électrique peut entrainer la mort !

a) Branchez le cordon d'alimentation a la prise la plus proche et faites-le passer 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) Tout contact avec des pieces chargées électriquement peut entrainer une électrocution ou
de graves brlures.

c) L'arc électrique et la zone de travail sont chargés électriquement lorsque le courant circule.
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d)

f)
g)

h)
i)
j)

k)

v)

Le circuit d'entrée et les circuits internes de I'appareil sont également sous tension.

Ne touchez pas les composants sous tension.

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

Utilisez des tapis isolants ou autres revétements isolants au sol, suffisamment grands pour
éviter tout contact entre le corps et |'objet ou le sol.

Ne touchez pas I'arc électrique.

Coupez l'alimentation électrique avant de manipuler, nettoyer ou remplacer I'électrode.
Assurez-vous que le cable de mise a la terre est correctement connecté et que la fiche est
correctement insérée dans la 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.

Vérifiez régulierement I'état des cables d'alimentation et leur isolation. Remplacez les cables
endommagés. Une réparation incorrecte de I'isolation peut entrainer la mort ou des risques
pour la santé.

Mettez I'appareil hors tension lorsqu'il n'est pas utilisé.

Le cable ne doit pas étre enroulé autour du corps.

La piece a usiner doit étre correctement mise a la terre.

Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.

Les pieces endommagées de I'appareil doivent étre réparées ou remplacées. Lors des travaux
en hauteur, utilisez des dispositifs de sécurité appropriés.

Rangez tous les équipements et dispositifs de sécurité au méme endroit.

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

Fixez le cable de terre a la piéce a usiner ou au plus pres de celle-ci (par exemple, a I'établi).
La pince de masse doit étre isolée si elle n'est pas connectée a la piéce a usiner, afin d'éviter
tout contact avec le métal.

Ce produit est congu pour une utilisation en intérieur. Toutefois, s'il a été exposé a I'humidité
ou a la pluie, vérifiez qu'aucune goutte d'eau ne pénétre a l'intérieur, ce qui pourrait
provoquer un accident.

Ne laissez pas I'appareil se mouiller.

Attention ! L’appareil peut rester sous tension apreés la déconnexion du cable d’alimentation.

a)

Apreés 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.

A ATTENTION : Bien que I'appareil ait été congu pour étre sir, avec des dispositifs de sécurité
adéquats et malgré I'utilisation de fonctions de sécurité supplémentaires pour l'utilisateur, il existe
toujours un léger risque d'accident ou de blessure lors de sa manipulation. Il est conseillé de faire
preuve de prudence et de bon sens lors de son utilisation.

4.6. Gaz et fumées

Attention ! Le gaz peut étre dangereux pour la santé ou provoquer la mort !

a)
b)
c)

d)

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

Lors du soudage, veillez a assurer une bonne ventilation et évitez d'inhaler les gaz.

Eliminez les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces a souder, car
leur combustion a haute température dégage des fumées toxiques.

Le soudage de pieces galvanisées n'est autorisé qu'avec un systeme d'extraction efficace par
filtration et une alimentation en air propre. Les vapeurs de zinc sont trés toxiques et
I'intoxication se manifeste par la fieévre du zinc.
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f)
g)
h)
i)
)

k)

Mode d'emploi

5.1. Remarques générales
L'appareil doit étre utilisé conformément a sa destination, dans le respect des regles de santé
et de sécurité et des restrictions découlant des données figurant sur la plaque signalétique
(indice de protection IP, facteur de marche, tension d'alimentation, etc.).
N'ouvrez pas I'appareil, car cela annulera la garantie ; de plus, I'explosion de pieces exposées
peut provoquer des blessures.
Le fabricant décline toute responsabilité en cas de modifications techniques de I'équipement
ou de dommages matériels résultant de ces modifications.
En cas de dysfonctionnement, contactez le service apres-vente.
Ne pas obstruer les orifices de ventilation de I'appareil ; placer le poste a souder a une
distance de 30 cm des objets environnants.
Ne pas tenir le poste a souder sous le bras ni pres du corps.
Ne pas installer I'appareil dans des locaux a environnement agressif, trés poussiéreux ou a
proximité d'appareils émettant un champ électromagnétique important.
Tenir les doigts, les cheveux et les vétements éloignés du ventilateur en rotation.
L'appareil doit étre mis a la terre pendant son fonctionnement.
Lorsque le voyant de surcharge thermique s'allume pendant le fonctionnement de I'appareil,
arrétez immédiatement I'appareil et attendez qu'il refroidisse.
En cas d'utilisation prolongée ou a courant élevé, ne coupez |'alimentation électrique
qu'apres refroidissement complet de |'appareil.
Ne coupez pas l'alimentation pendant le soudage !
Entretenez régulierement I'appareil et nettoyez l'intérieur de la poussiéere.

5.2. Connexion de I'appareil

5.2.1. Connexion électrique
Le raccordement doit étre effectué par un technicien qualifié. En outre, une personne
dliment qualifiée doit vérifier que la mise a la terre et I'installation électrique, y compris le
systeme de protection, sont conformes aux regles de sécurité et fonctionnent correctement.
Placez I'appareil a proximité du poste de travail.
Pour le raccordement, évitez les cables trop longs.
Les postes a souder monophasés doivent étre branchés sur une prise équipée d'une broche
de terre.
Les postes a souder triphasés sont livrés sans prise ; vous devez vous en procurer une et faire
installer le cable par un technicien qualifié.

ATTENTION ! L'appareil ne peut étre utilisé que s'il est raccordé a une installation équipée d'un
fusible fonctionnel.

a)

b)

c)

5.2.2. Connexion au gaz
Les bouteilles de gaz doivent étre placées loin de la piece 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.
Une consommation de gaz réduite prolonge la durée de soudage.
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6. Présentation du produit
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 - Panneau de commande
2 — Bouton de réglage de la tension (MIG)
3 — Bouton de réglage de la vitesse du fil (MIG) Bouton de réglage du courant (MMA, TIG)
4 — Prise pour torche de soudage MIG/MMA/TIG
5 — Prise pour cable de commande MIG/TIG
6 — Prise pour fil de masse
7 — Bouton marche/arrét
Panneau de commande :

1 —Icone de mise sous tension
2 — Icone de surchauffe

3 —Icone du mode de travail
MMA

4 — |cone du mode de travail
FLUX ® 0,8

5 —Icone du mode de travail
FLUX ® 0,9

6 — Icone du mode de travail
FLUX® 1,0

7 — Icone du mode de travail LIFT
TIG

8 — Bouton de changement de
mode de travail / bouton
marche/arrét de la lampe
(maintenir enfoncé pendant 3
secondes)
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MAGITEX 200

AC230V

1 - Panneau de commande
2 — Bouton de réglage de la tension (MIG)
3 — Bouton de réglage de la vitesse du fil (MIG) | Bouton de réglage du courant (MMA, TIG)
4 — Prise pour torche de soudage MIG/MMA/TIG
5 — Prise de sortie négative
6 — Prise de sortie positive
7 — Fiche pour inverser la polarité lors du soudage avec flux.
8 — Bouton marche/arrét
9 — Raccordement gaz

Panneau de commande :
1 —Icbne de mise sous tension
2 — Icone de surchauffe
3 —Icone du mode de travail
MMA
4 — |cone du mode de travail
SOLID ® 0,8
5 —Icone du mode de travail
SOLID ® 1,0
6 — Icone du mode de travail
FLUX ® 0,8
7 — Icone du mode de travail
FLUX® 1,0
8 — Icone du mode de travail LIFT
TIG
9 — Bouton marche/arrét pour
changer de mode de travail /
allumer/éteindre la lampe
(maintenir enfoncé pendant 3
secondes)
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MAGITEX 250

1 - Panneau de commande
2 — Bouton de réglage de la vitesse du fil (MIG) | Bouton de réglage du courant / courant final (MMA,
TIG)
3 — Bouton de réglage de la tension (MIG)
4 — Prise pour torche de soudage MIG
5 — Prise de sortie négative
6 — Prise de sortie positive
7 — Fiche pour changer la polarité lors du soudage FLUX.
8 — Bouton marche/arrét
9 — Raccordement gaz
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Panneau de commande :

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 - Bouton marche/arrét de I'éclairage
2 — Bouton de sélection du mode de soudage (« Manuel » / « Autosync » / « MMA » / « Lift TIG »)
3 — Bouton de sélection du gaz de soudage (« CO2 » / « MIX » / « FLUX »)
4 — Icone de surchauffe
— Icone de mise sous tension

6 — Icbne de surintensité

7 — Bouton de soudage rapide (« SPOT ») — disponible pour les modes de soudage « Manuel » et
« Autosync
8 — Bouton de sélection du diametre du fil
9 — Bouton de sélection du mode de fonctionnement de la torche (2T / 4T / « SPOT »)
10 — Molette de réglage du courant de soudage
11 — Bouton de réglage du courant de fin de soudage — disponible pour le mode de soudage 4T
12 — Molette de réglage de la tension de soudage

Icbne de réglage du courant de soudage

Icéne de réglage du temps de soudage

Icone de vitesse du fil

Icone de réglage de la tension de soudage

Icone de force d'arc (mode MMA uniquement)

Icone de réglage du temps de soudage
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Torche MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

(4
=i

[ |
{"‘;*\

Buse a gaz
Distributeur de gaz
Pointe de contact
Adaptateur de pointe
Col de la torche

Connexion des cables

ATTENTION ! Le raccordement des cables a I'appareil doit étre effectué hors tension et
I'alimentation débranchée.

Vérification de I'étanchéité des raccords de gaz
Avant la premiére utilisation, puis régulierement, il est recommandé de vérifier I'absence de fuites de
gaz. La procédure est la suivante :

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Raccordez le détendeur et le tuyau de gaz, puis serrez tous les raccords et colliers.

Ouvrez lentement le robinet de la bouteille.

Réglez le débit sur le contréleur a environ 8-10 I/min.

Fermez le robinet de la bouteille et observez I'aiguille du manometre sur le détendeur. Si
I'aiguille descend vers zéro, cela indique une fuite de gaz. Parfois, la fuite peut étre lente.
Pour la détecter, maintenez la pression de gaz dans le détendeur et le tuyau pendant environ
15 minutes.

En cas de fuite, vérifiez I'étanchéité de tous les raccords et bornes. Le brossage ou la
pulvérisation d'eau savonneuse fera apparaitre des bulles a I'endroit de la fuite.

Resserrer les colliers ou les raccords pour éliminer toute fuite de gaz.

IMPORTANT ! — Il est recommandé de vérifier I'absence de fuite de gaz avant de mettre la machine
en marche. Il est recommandé de fermer le robinet de la bouteille lorsque la machine n'est pas

utilisée.

Mode soudage TIG

1)
2)
3)

4)

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

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

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

Branchez le cable de commande de la torche TIG au connecteur situé sur le panneau avant
de la machine.
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5) Branchez le cordon d'alimentation a une prise électrique et mettez la machine en marche.
6) Connectez le cable de masse a la piéce a souder. Vous pouvez commencer a souder.

Soudage MIG/MAG

1) Insérez la fiche du cable de la torche de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG
située sur le panneau avant de la machine 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.

3) 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.

4) Assurez-vous que le fil de soudage approprié est installé.

5) Raccordez la bouteille de gaz de protection avec un détendeur a I'entrée de gaz située sur le
panneau arriére de la machine a l'aide d'un tuyau de gaz.

6) Branchez le cordon d'alimentation a une prise électrique et mettez la machine en marche.

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

Soudage FCAW (sans gaz) :

1) Insérez la fiche du cable de la torche de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG
située sur le panneau avant de la machine 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.

3) 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.

4) Assurez-vous que le fil de soudage auto-protégé approprié est installé.

5) Branchez le cordon d'alimentation a une prise électrique et mettez la machine en marche.

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

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) Connectez le cable d’alimentation et allumez I'appareil.
4) Connectez le cable de masse a la piéce a souder. Vous pouvez commencer a souder.

A 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 !

8. Remplacement du galet d'entrainement

ATTENTION ! Toute opération de maintenance, de remplacement de pieces, de réparation ou de
réglage doit étre effectuée hors tension.

Si vous devez changer le diamétre du fil, remplacez également le galet d'entrainement ou ajustez sa
position.

1) Inclinez le levier de réglage de la pression pour ouvrir le rouleau presseur.
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2) Dévissez le bouton de fixation du galet d'entrailnement et assurez-vous que son diametre est
adapté au fil utilisé.

3) Sinécessaire, retirez le galet de |'arbre et tournez-le pour modifier le sens de passage du fil
de soudage.

4) Remontez le galet d'entrailnement

5) etserrez le bouton de fixation.

6) Fermez le rouleau presseur et placez le levier de réglage de pression en position verticale.

7) Ajustez la pression a I'aide du levier.

9. Remplacement du fil de soudage

ATTENTION ! Toute opération de maintenance, de remplacement de piéces, de réparation ou de
réglage doit étre effectuée hors tension.

1) Ouvrezle boitier de la machine et fixez la bobine de fil de soudage sur le support de maniere
a ce qu'elle tourne dans le sens antihoraire.

2) Détachez I'extrémité du fil de la bobine et maintenez-la en place pour éviter qu'elle ne se
déroule.

3) Redressez I'extrémité du fil sur environ 20 cm et coupez la partie pliée.

4) Ouvrez le levier de réglage de pression pour actionner le mécanisme d'alimentation.

5) Faites passer le fil a travers le guide-fil arriere jusqu'au guide-fil du pistolet de soudage.

6) Fermez le mécanisme d'alimentation et bloquez-le avec le levier de réglage de pression.
Assurez-vous que le fil se déplace correctement dans la rainure du galet d'entrainement.

7) Ajustez la pression du levier, sans dépasser la moitié de sa course. Une pression excessive
risque d'endommager le fil. A l'inverse, une pression insuffisante entrainera un glissement
du fil dans le mécanisme d'alimentation et un déplacement irrégulier.

8) Assurez-vous que I'embout de contact adapté au fil de soudage installé est inséré dans le
pistolet de soudage. Si nécessaire, remplacez I'embout.

9) Appuyez sur la gachette du pistolet et attendez que le fil sorte.
ATTENTION ! L’appareil doit étre allumé pour qu’on puisse faire sortir le fil de la torche.

10) Refermez le couvercle du boitier de la bobine.

ATTENTION ! Lors de I'insertion du fil dans le pistolet, ne pointez pas le pistolet vers vous ni vers
d’autres personnes. Ne placez pas votre main, par exemple, devant I'extrémité du fil, car celle-ci est
tres coupante. De plus, gardez vos doigts éloignés du galet d’entrainement, car vous risquez de vous
pincer les doigts.

Polarité des cables de soudage TIG

La polarité négative est utilisée dans la plupart des opérations de soudage TIG. La torche de soudage
est connectée a la borne négative et la pince de masse a la borne positive. Ainsi, I'usure de
I’électrode est réduite et la quantité de chaleur stockée dans le matériau soudé augmente.

Amorcage de I'arc en mode TIG LIFT

Pour amorcer I'arc de soudage en mode TIG LIFT, dévissez la valve sur la poignée, appuyez sur le
bouton, puis frottez doucement I’électrode de tungsténe sur la piece a souder et soulevez
légerement la torche pour amorcer I'arc. Relacher le bouton met fin au soudage (en mode 2T).
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Exemple de torche de soudage pour le mode TIG LIFT avec une vanne de contréle de gaz intégrée.

ATTENTION ! La torche TIG n'est pas fournie de série.

10. Elimination de I'emballage

Veuillez garder '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, '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

a)

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

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

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

Veillez a ce que I'eau ne pénétre pas par les orifices 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 'appareil.
Conservez I'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri de I'humidité et des rayons directs
du soleil.

Dépoussiérer régulierement a I'air comprimé sec et propre.

Protéger la machine de I'eau et de I'humidité.

Ne pas placer la machine sur une surface chaude.

Stocker la machine dans un local sec et propre.
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Inspection réguliere de l'appareil

Un entretien périodique est nécessaire au bon fonctionnement de I'appareil.

ATTENTION : Mettez I'appareil hors tension et débranchez-le de I'alimentation électrique avant toute

intervention.

Controles réguliers

Entretien courant de 6 mois

— Remplacez les étiquettes illisibles

— Vérifiez le fonctionnement de tous les
interrupteurs.

— Assurez-vous que le ventilateur fonctionne
correctement et que I'air s’échappe par 'arriere
de 'appareil

— Surveillez les vibrations excessives, le bruit,
les odeurs et les fuites de gaz pendant le
fonctionnement

— Vérifiez que les fils du braleur ou de la terre
ne sont pas bralés

— Vérifiez que les connexions électriques ne
sont pas brdlées

— Vérifiez que le cable d’alimentation n’est pas
endommagé.

— Nettoyez I'appareil a I'air comprimé, sec et
propre.

— Vérifiez les connexions électriques du bornier
d’entrée/sortie et resserrez ou remplacez les vis
rouillées.




1. S

Questo manuale di istruzioni é stato tradotto con la traduzione automatica. Ci sforziamo
costantemente di fornire una traduzione accurata. Tuttavia, nessuna traduzione automatica
e perfetta, né intende sostituire la traduzione umana. Il manuale di istruzioni ufficiale & nella
versione inglese. Eventuali discrepanze o differenze create dalla traduzione non sono
vincolanti e non hanno alcun effetto legale ai fini della conformita o dell'esecuzione. In caso
di domande relative all'accuratezza delle informazioni contenute nel manuale di istruzioni,
consultare la versione inglese dei contenuti, in quanto questa é la versione ufficiale.

mboli

Consultare le istruzioni per I'uso.

Prodotto riciclabile.

Soddisfa i requisiti delle norme di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

Indossare occhiali protettivi

Indossare la protezione dei piedi

Attenzione! La superficie calda puo 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 queste sostanze puo essere pericolosa per la salute.

Usare una maschera per saldatura con il livello appropriato di oscuramento del filtro.

ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell'arco di saldatura

i > OPHOOODN

Non toccare le parti in tensione
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2. Dati tecnici

ATTENZIONE! Le illustrazioni contenute in questo manuale di istruzioni sono puramente
indicative e potrebbero differire dal prodotto reale in alcuni dettagli.

Descrizione del parametro

Valore del parametro

Nome del prodotto

Saldatrice MIG/MAG

Modello

MAGITEX 160

MAGITEX 200

MAGITEX 250

Tensione nominale in ingresso [V] /
frequenza [Hz]

230/50

230/50

230/50

Tipo di saldatura

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

Gamma di corrente di saldatura MIG/MAG 20-160 20-180
Al 20-130

Gamma di corrente di saldatura Lift TIG [A] 10-130 20-160 10-200
Gamma di corrente di saldatura MMA [A] 20-120 20-140 20-180
Ciclo di lavoro [%] 60 60 60
Diametro del filo [mm] ®0.8/0.9/1.0 ®0.8/0.9/1.0 ®0.6/0.8/1.0
Classe IP IP21S IP21S 1P21S
Classe di isolamento H H H

Dimensioni (larghezza x profondita x
altezza) [cm]

350 x 150 x 220

330x 220 x 150

450 x 160 x 220

Peso [kg]

6

6,3

6,4

3. Descrizione generale

Il presente manuale ha lo scopo di fornire assistenza per un utilizzo sicuro e affidabile. Il prodotto &
progettato e fabbricato rigorosamente secondo le specifiche tecniche utilizzando la tecnologia e i
componenti piu recenti e mantenendo i piu alti standard di qualita.

LEGGERE ATTENTAMENTE E COMPRENDERE QUESTO MANUALE PRIMA DI INIZIARE IL

LAVORO.

Per garantire un funzionamento duraturo e affidabile del dispositivo, assicurarsi di utilizzarlo e
mantenerlo correttamente seguendo le linee guida contenute in questo manuale di istruzioni. | 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, I'unita € progettata e costruita in modo tale da ridurre al minimo i rischi derivanti

dalle emissioni sonore.

4. Sicurezza d'uso

AATTENZIONE! Leggere tutte le avvertenze e le istruzioni di sicurezza. La mancata osservanza
delle avvertenze e delle istruzioni puo causare scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi o morte.
Il termine "dispositivo" o "prodotto" negli avvisi e nella descrizione delle istruzioni si riferisce a:

Saldatrice MIG/MAG

4.1. Indicazioni generali

a) Garantire la propria sicurezza e quella di terzi leggendo e seguendo le linee guida contenute in

guesto manuale.




b) Solo personale qualificato e autorizzato ad avviare, utilizzare, maneggiare e riparare il dispositivo.

c) Il dispositivo non deve essere utilizzato per scopi diversi da quelli per cui e stato progettato.

d) Durante il funzionamento, il dispositivo genera un campo elettromagnetico intorno a sé, che puo
causare il malfunzionamento di impianti medici, ad esempio pacemaker, ecc.

e) E vietato puntare la maniglia di saldatura verso se stessi, altre persone e animali.

f)  Assicurare un servizio e una manutenzione regolari.

g) Scollegare l'unita dall'alimentazione elettrica prima di qualsiasi regolazione, manutenzione,
sostituzione dell'ugello, ecc.

h) Non utilizzare il prodotto con la custodia rimossa.

i) Smaltire tutti i rifiuti di saldatura in conformita alle normative locali.

4.2. 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) Spostare tutti gli oggetti infiammabili e non infiammabili in imballaggi infiammabili a distanza di
sicurezza;

c) proteggere i materiali che non possono essere rimossi coprendoli, ad esempio, con lamiere
metalliche, pannelli di cartongesso, ecc., dagli effetti, ad esempio, degli schizzi di saldatura;

d) controllare che i materiali o gli oggetti suscettibili di accensione nelle stanze adiacenti non
richiedano precauzioni locali;

e) sigillare con materiali non infiammabili eventuali fori passanti negli impianti, nella ventilazione,
ecc., situati nelle vicinanze del luogo di lavoro;

f) proteggere da schizzi di saldatura o danni meccanici tutti i cavi elettrici, del gas e di installazione
con isolamento infiammabile, purché rientrino nell'intervallo di rischio causato da lavori pericolosi
per l'incendio;

g) Verificare che in quella giornata non siano state eseguite verniciature o altri lavori che utilizzano
sostanze infiammabili.

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 infiammabili 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 infiammabili. 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 tutti i 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.



4.3. Preparazione del luogo di lavoro per la saldatura

Attenzione! La saldatura puo provocare incendi o esplosioni.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Rispettare le norme di salute e sicurezza per i lavori di saldatura e dotare il luogo di lavoro di
un estintore adeguato

E vietato saldare in luoghi in cui materiali infiammabili possono incendiarsi.

E vietato saldare in un'atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o
polveri infiammabili con aria.

Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro un raggio di 12 m dal luogo di saldatura e, se
cio non é possibile, coprire i materiali inflammabili con un telo non inflammabile.

Adottare misure precauzionali contro scintille e particelle metalliche incandescenti.

Si noti che scintille o schegge di metallo incandescente possono penetrare attraverso fessure
o aperture in cappucci, coperture o schermi di protezione.

Non saldare serbatoi o fusti che contengono o hanno contenuto sostanze inflammabili. Non
saldare nemmeno nelle loro vicinanze.

Non saldare serbatoi pressurizzati, condotte in pressione o serbatoi a pressione.

Assicurare sempre una ventilazione sufficiente.

Assicurati di essere in una posizione stabile prima di iniziare a saldare.

4.4. Dispositivi di protezione personale

Attenzione! Le radiazioni dell'arco elettrico possono danneggiare la vista o la pelle del corpo.

a)

b)

c)

d)

e)
f)

g)

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.

Prima di saldare, sbarazzati di qualsiasi oggetto infiammabile o esplosivo come accendini a
propano-butano e fiammiferi.

Utilizzare una protezione per il viso (casco o visiera) e coprire gli occhi con una tinta adeguata
alla vista del saldatore e alla corrente di saldatura. Le norme di sicurezza raccomandano una
tinta n. 13 per qualsiasi amperaggio inferiore a 300 A. E possibile utilizzare tinte inferiori se
I'arco & coperto dal pezzo in lavorazione.

Utilizzare sempre occhiali di sicurezza omologati con una protezione laterale sotto il casco o
altra protezione.

Utilizzare schermi di protezione per proteggere gli altri da abbagliamento o schizzi.
Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni acustiche contro il rumore
eccessivo e per impedire che gli schizzi entrino nelle orecchie.

Gli astanti devono essere avvertiti di non guardare un arco elettrico.

4.5. Protezione contro le scosse elettriche

Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.

a)

b)
c)
d)

e)
f)
g)

h)
i)

Collegare il cavo di alimentazione alla presa piu vicina e posizionarlo 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.

Il contatto con parti elettricamente cariche puo causare scosse elettriche o gravi ustioni.
L'arco elettrico e I'area di lavoro sono elettricamente carichi quando scorre la corrente.
Anche il circuito di ingresso e i circuiti interni dell'unita sono sotto tensione quando
I'alimentazione é attiva.

Non toccare i componenti sotto tensione.

Indossare guanti asciutti, senza buchi, isolati e indumenti protettivi.

Utilizzare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento, di dimensioni sufficienti
a impedire il contatto tra il corpo e I'oggetto o il pavimento stesso.

Non toccare l'arco elettrico.

Spegnere |'alimentazione prima di maneggiare, pulire o sostituire I'elettrodo.



j) Assicurarsi che il cavo di messa a terra sia collegato correttamente e che la spina sia inserita
correttamente nella presa con messa a terra. Una messa a terra inadeguata del dispositivo
puo causare pericolo per la vita o la salute.

k) Controllare regolarmente i cavi di alimentazione per verificare eventuali danni o mancanza di
isolamento. Un cavo danneggiato deve essere sostituito. Una riparazione incauta
dell'isolamento puo causare la morte o la perdita della salute.

I) Spegnere I'apparecchio quando non in uso.

m) Il cavo non deve essere avvolto attorno al corpo dell'apparecchio.

n) |l pezzo in lavorazione deve essere correttamente messo a terra.

o) Utilizzare solo accessori in buone condizioni.

p) Le parti danneggiate dell'apparecchio devono essere riparate o sostituite. Usare
un’imbracatura di sicurezza quando si lavora in altezza.

g) Tutte le attrezzature e i dispositivi di sicurezza devono essere riposti in un unico luogo.

r) Tenere la punta dell'impugnatura lontana dal proprio corpo quando il grilletto e attivato.

s) Collegare il cavo di messa a terra al pezzo in lavorazione o il piu vicino possibile ad esso (ad
esempio, al banco da lavoro).

t) Il morsetto di lavoro deve essere isolato se non collegato al pezzo in lavorazione, per evitare
il contatto con il metallo.

u) Il prodotto & progettato per uso interno. Tuttavia, se € stato esposto a umidita o pioggia, &
necessario verificare che non penetrino gocce d'acqua all'interno, il che potrebbe causare un
incidente.

v) Non permettere che I'unita si bagni.

Attenzione! Quando il cavo di alimentazione é scollegato, il dispositivo potrebbe essere ancora
sotto tensione.
a) 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.

A ATTENZIONE Sebbene |'apparecchio sia stato progettato per essere sicuro, con adeguate
protezioni e nonostante I'utilizzo di ulteriori dispositivi di sicurezza per I'utente, sussiste comunque
un lieve rischio di incidenti o lesioni durante la manipolazione dell'apparecchio. Si consiglia di usare
cautela e buon senso durante |'utilizzo.

4.6. 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, prestare attenzione al ricambio d'aria, evitando l'inalazione di gas.

c) Rimuovere le sostanze chimiche (grassi, solventi) dalla superficie dei pezzi in lavorazione,
poiché bruciano ad alte temperature emettendo fumi tossici.

d) Lasaldatura di parti zincate & consentita solo con un'efficace aspirazione con filtraggio e
un'adeguata fornitura di aria pulita. | vapori di zinco sono altamente tossici e il sintomo di
avvelenamento é la cosiddetta febbre da zinco.

5. Istruzioni per l'uso

5.1. Indicazioni generali
a) L'apparecchio deve essere utilizzato in conformita con la sua destinazione d'uso, nel rispetto
delle norme di sicurezza e delle restrizioni indicate sulla targhetta dati (grado IP, ciclo di
lavoro, tensione di alimentazione, ecc.).



f)
g)
h)
i)
)

k)

m)

Non aprire I'unita, poiché cio invalidera la garanzia; inoltre, I'esplosione di parti esposte pud
causare lesioni.

Il produttore non si assume alcuna responsabilita per modifiche tecniche
dell'apparecchiatura o danni materiali derivanti dall'introduzione di tali modifiche.

In caso di malfunzionamento dell'apparecchiatura, contattare il centro assistenza.

Non ostruire le fessure di ventilazione dell'apparecchio: posizionare la saldatrice a una
distanza di 30 cm dagli oggetti circostanti.

La saldatrice non deve essere tenuta sotto il braccio o vicino al corpo.

Non installare I'apparecchiatura in ambienti aggressivi, con elevata presenza di polvere e in
prossimita di dispositivi con elevate emissioni di campi elettromagnetici.

Tenere dita, capelli e indumenti lontani dalla ventola rotante.

L'apparecchio deve essere collegato a terra durante il funzionamento.

Quando il LED di sovraccarico termico si accende durante il funzionamento dell'apparecchio,
interrompere immediatamente |'operazione e attendere che |'apparecchio si raffreddi.

In caso di utilizzo prolungato o con corrente elevata, spegnere |'alimentazione solo dopo che
I'apparecchio si e raffreddato.

Non spegnere I'apparecchio durante la saldatura!

Eseguire regolarmente la manutenzione dell'unita e pulire l'interno dalla polvere.

5.2. Collegamento del dispositivo

5.2.1. Collegare la corrente
L'apparecchiatura deve essere collegata da personale qualificato. Inoltre, una persona con le
gualifiche 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.
Posizionare |'apparecchiatura vicino al luogo di lavoro.
Per collegare I'unita, evitare cavi troppo lunghi.
Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di polo di terra.
Le saldatrici alimentate dalla rete trifase vengono fornite senza spina; & necessario procurarsi
una spina apposita e farla installare da personale qualificato.

ATTENZIONE! Il dispositivo puo essere utilizzato solo se collegato a un impianto con fusibile
funzionante.

a)

b)

c)

6.

5.2.2. Collegamento del gas
Le bombole di gas devono essere posizionate lontano dal pezzo da lavorare e assicurate
contro la caduta.
Il 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.
L'uso economico del gas prolunga il tempo di saldatura.

Panoramica del Prodotto



MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 - Pannello di controllo
2 — Manopola di regolazione della tensione (MIG)
3 — Manopola di regolazione della velocita del filo (MIG) | Manopola di regolazione della corrente
(MMA, TIG)
4 — Presa per torcia di saldatura MIG/MMA/TIG
5 — Presa per linea di controllo MIG/TIG
6 — Presa per filo di terra
7 — Interruttore di accensione/spegnimento
Pannello di controllo:

1 —Icona di accensione

2 —Icona di surriscaldamento

3 — Icona modalita di lavoro
MMA

4 — |cona modalita di lavoro
FLUX ® 0,8

5 — Icona modalita di lavoro
FLUX® 0,9

6 — Icona modalita di lavoro
FLUX® 1,0

7 — Icona modalita di lavoro LIFT
TIG

8 — Pulsante per cambiare
modalita di lavoro / interruttore
di accensione/spegnimento della
luce (tenere premuto per 3
secondi)




MAGITEX 200

AC230V

1 - Pannello di controllo
2 — Manopola di regolazione della tensione (MIG)
3 — Manopola di regolazione della velocita del filo (MIG) | Manopola di regolazione della corrente
(MMA, TIG)
4 — Presa per torcia di saldatura MIG/MMA/TIG
5 — Presa di uscita negativa
6 — Presa di uscita positiva
7 — Spina per cambiare la polarita durante la saldatura FLUX.
8 — Interruttore di accensione/spegnimento
9 — Attacco gas

Pannello di controllo:
1 —Icona di accensione
2 —Icona di surriscaldamento
3 — Icona modalita di lavoro
MMA
4 — Icona modalita di lavoro
SOLID ® 0.8
5 — Icona modalita di lavoro
SOLID® 1.0
6 — Icona modalita di lavoro FLUX
®0.8
7 — Icona modalita di lavoro FLUX
®1.0
8 — Icona modalita di lavoro LIFT
TIG
9 — Pulsante per cambiare le
modalita di lavoro / interruttore
di accensione/spegnimento della
luce (tenere premuto per 3
secondi)




MAGITEX 250

1 - Pannello di controllo
2 — Manopola di regolazione della velocita del filo (MIG) | Manopola di regolazione della corrente /
corrente finale (MMA, TIG)
3 — Manopola di regolazione della tensione (MIG)
4 — Presa per torcia di saldatura MIG
5 — Presa di uscita negativa
6 — Presa di uscita positiva
7 — Spina per invertire la polarita durante la saldatura del flusso.
8 — Interruttore di accensione/spegnimento
9 — Collegamento gas



Pannello di controllo:

10

xS " MACGITEX 250

1 — Pulsante luce on/off
2 — Pulsante per cambiare la modalita di saldatura (“Manuale” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Pulsante per cambiare il gas di saldatura (“CO2” / “MIX” / “FLUX")
4 — Icona di surriscaldamento
—Icona di accensione
6 — Icona di sovracorrente
7 — Pulsante di saldatura rapida (“SPOT”) — disponibile per le modalita di saldatura “Manuale” e
“Autosync
8 — Pulsante per cambiare il diametro del filo
9 — Pulsante per cambiare la modalita di lavoro della torcia (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Manopola di regolazione della corrente di saldatura
11 — Pulsante di impostazione della corrente di fine saldatura — disponibile per la modalita di
saldatura 4T
12 - Manopola di regolazione della tensione di saldatura

11011 R R R R YT T T T R HH

Icona di regolazione della corrente di saldatura

Icona di regolazione del tempo spot

Icona di velocita del filo

Icona di regolazione della tensione di saldatura

Icona di forza dell'arco (solo modalita MMA)

Icona di regolazione del tempo spot




torcia MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

Ugello del gas
distributore di gas
Punta di contatto
Adattatore della punta
Collo della torcia

Collegamento dei cavi

ATTENZIONE! Il collegamento dei cavi al dispositivo deve essere effettuato con I'alimentazione
scollegata e il dispositivo spento.

Controllo della tenuta dei collegamenti del gas
Prima del primo utilizzo e poi a intervalli regolari, si raccomanda di controllare la presenza di perdite

di gas. La procedura deve essere eseguita come segue:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Collegare il regolatore e il gruppo della linea del gas e serrare tutti i collegamenti e i morsetti.
Aprire lentamente la valvola della bombola.

Impostare la portata sul regolatore a circa 8-10 |/min.

Chiudere la valvola della bombola e osservare I'ago del manometro sul regolatore. Se I'ago
scende verso lo zero, significa che c'é una perdita di gas. Occasionalmente, la perdita di gas
puo essere lenta. Per identificarla, lasciare la pressione del gas nel regolatore e nella linea
per un lungo periodo (circa 15 minuti).

In caso di perdita di gas, controllare tutti i collegamenti e i terminali per eventuali perdite.
Spazzolare o spruzzare con acqua saponata fara apparire bolle nel punto della perdita.
Stringere i morsetti o i raccordi per eliminare eventuali perdite di gas.

IMPORTANTE! - Si raccomanda di verificare la presenza di perdite di gas prima di avviare la
macchina. Si raccomanda di chiudere la valvola della bombola quando la macchina non € in uso.

Modalita di saldatura TIG

1)
2)
3)

4)

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 "-" e girare 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 controllo della torcia TIG al connettore sul pannello frontale della
macchina.



5)
6)

Collegare il cavo di alimentazione a una presa elettrica e avviare la macchina.
Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la
saldatura puo iniziare.

Saldatura con metodo MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Inserire la spina del cavo della torcia di saldatura nella presa di uscita Euro MIG/MAG sul
pannello frontale della macchina e serrarla.

Inserire la spina del cavo di messa a terra nel terminale segnato
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.

Assicurarsi che nella macchina sia installato il filo di saldatura corretto.

Collegare la bombola del gas di protezione con un riduttore di pressione all'ingresso del gas
sul pannello posteriore della macchina tramite un tubo flessibile.

Collegare il cavo di alimentazione a una presa elettrica e avviare la macchina.

Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la
saldatura puo iniziare.

sul pannello anteriore

Saldatura con metodo FCAW (senza gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Inserire la spina del cavo della torcia di saldatura nella presa di uscita Euro MIG/MAG sul
pannello frontale della macchina e serrarla.

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
della saldatrice e stringerla in senso orario.

Assicurarsi che nella macchina sia installato il filo di saldatura autoprotettivo corretto.
Collegare il cavo di alimentazione a una presa elettrica e avviare la macchina.
Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la
saldatura puo iniziare.

sul pannello anteriore

Modalita di saldatura MMA:

1)
2)

3)
4)

Collegare il cavo di saldatura alla connessione contrassegnata con "+" e girare la spina del
cavo per fissare la connessione.

Collegare il cavo di terra alla connessione contrassegnata con
per fissare la connessione.

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 la spina del cavo

A ATTENZIONE! La polarita dei cavi puo variare! Tutte le informazioni sulla polarizzazione
devono essere riportate sulla confezione fornita dal produttore dell'elettrodo!

8.

Sostituzione del rullo di trascinamento

ATTENZIONE! Tutte le operazioni di manutenzione, sostituzione di parti, riparazioni o regolazioni
devono essere eseguite con |'alimentazione elettrica scollegata dal dispositivo.



Se & necessario cambiare il diametro del filo, sostituire anche il rullo di trascinamento o regolarne la
posizione.

1) Inclinare la leva di regolazione della pressione per aprire il rullo pressore.

2) Svitare la manopola di fissaggio del rullo di trascinamento e assicurarsi che la dimensione del
rullo sia adeguata al filo da saldare.

3) Se necessario, estrarre il rullo di trascinamento dall'albero e ruotarlo per modificare la
scanalatura attraverso cui scorrera il filo.

4) Reinstallare il rullo di trascinamento.

5) Serrare la manopola di fissaggio del rullo di trascinamento.

6) Chiudere il rullo pressore e posizionare la leva di regolazione della pressione in verticale.

7) Regolare la pressione con la leva.

9. Sostituzione del filo di saldatura

ATTENZIONE! Tutte le operazioni di manutenzione, sostituzione di parti, riparazione o regolazione
devono essere eseguite con |'alimentazione elettrica scollegata dal dispositivo.

1) Aprire l'involucro della macchina e fissare la bobina di filo di saldatura al supporto in modo
che ruoti in senso antiorario.

2) Sganciare l'estremita del filo dalla bobina e tenerla sempre in mano per evitare che la
bobina si srotoli.

3) Raddrizzare I'estremita del filo per circa 20 cm e tagliare la parte piegata.

4) Aprire la leva di regolazione della pressione che apre il meccanismo di alimentazione.

5) Guidare il filo attraverso la guida posteriore del filo fino alla guida del filo della torcia di
saldatura.

6) Chiudere il meccanismo di alimentazione e bloccarlo con la leva di regolazione della
pressione. Assicurarsi che il filo scorra nella scanalatura del rullo di trascinamento.

7) Regolare la pressione della leva, ma non superare la meta della scala. Una pressione
eccessiva puo danneggiare il filo. D'altra parte, se la pressione e troppo bassa, il filo
scivolera nel meccanismo di alimentazione e non si muovera in modo fluido.

8) Assicurarsi che la punta di contatto adatta al filo di saldatura installato sia inserita nella
torcia di saldatura. Se necessario, sostituire la punta di contatto.

9) Premere il grilletto della torcia di saldatura e attendere che il filo fuoriesca.

ATTENZIONE! Per espellere il filo dalla torcia, € necessario alimentare il dispositivo.

10) Chiudere il coperchio dell'alloggiamento della bobina.

ATTENZIONE! Quando si inserisce il filo nella torcia, non puntarla verso se stessi o verso altre
persone. Non posizionare la mano, ad esempio, davanti alla punta, poiché I'estremita tagliata del filo
€ molto affilata. Inoltre, tenere le dita lontane dal rullo di alimentazione, poiché cio potrebbe causare
lo schiacciamento delle dita tra i rulli.

Polarita dei cavi per saldatura TIG

Nella maggior parte delle operazioni di saldatura TIG si utilizza la polarita negativa. La torcia di
saldatura e collegata al polo negativo e il morsetto di messa a terra al polo positivo. In questo modo,
si riduce l'usura dell'elettrodo e aumenta la quantita di calore immagazzinata nel materiale saldato.

Accensione dell'arco nel metodo TIG LIFT
Per innescare I'arco di saldatura nel metodo TIG LIFT, svitare la valvola sull'impugnatura, premere il
pulsante, quindi strofinare delicatamente I'elettrodo di tungsteno sul pezzo e sollevare leggermente



la torcia in modo che I'arco si inneschi. Rilasciando il pulsante si termina il processo di saldatura (in
modalita 2T).

Esempio di torcia di saldatura per il metodo TIG LIFT con valvola di controllo del gas nella torcia.

ATTENZIONE! La torcia TIG non & un accessorio standard del kit.

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 COorrosivi.

12. Pulizia e manutenzione

a) e Estrarre la spina di alimentazione e raffreddare completamente il dispositivo prima di ogni
pulizia e quando il dispositivo non & in uso.

b) Usare solo agenti non corrosivi per la pulizia della superficie.

c) E vietato spruzzare I"apparecchio con un getto d'acqua o immergerlo in acqua.

d) Assicurarsi che I'acqua non penetri dalle aperture dell'alloggiamento.

e) Pulire le aperture di ventilazione con una spazzola e aria compressa.

f) Dopo ogni pulizia, tutti i componenti devono essere asciugati bene prima di utilizzare
nuovamente I'apparecchio.

g) Conservare 'apparecchio in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita e dalla luce
solare diretta.

h) Rimuovere regolarmente la polvere con aria compressa asciutta e pulita.

i) La macchina deve essere protetta dall'acqua e dall'umidita.

j)  La macchina non deve essere posizionata su una superficie riscaldata.



k)

13.

Conservare la macchina in un locale asciutto e pulito.

Ispezione periodica del dispositivo

La manutenzione periodica & necessaria affinché |I'unita funzioni correttamente.

ATTENZIONE: Spegnere |'unita e scollegarla dall'alimentazione prima di eseguire la manutenzione.

Controlli regolari

Manutenzione ordinaria di 6 mesi

- Sostituire le etichette illeggibili

- Verificare il funzionamento di tutti gli
interruttori.

- Verificare che la ventola funzioni
correttamente e che |'aria fuoriesca dalla parte
posteriore della macchina

- Prestare attenzione a vibrazioni eccessive,
rumori, odori e perdite di gas durante il
funzionamento

- Verificare che i fili del bruciatore o di terra non
siano bruciati

- Verificare che eventuali collegamenti elettrici
non siano bruciati

- Verificare che il cavo di alimentazione non sia
danneggiato.

- Soffiare aria compressa pulita e asciutta
all'interno dell'unita.

- Verificare i collegamenti elettrici della striscia
di ingresso/uscita per serrare le viti allentate o
sostituire quelle arrugginite.
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-

1. S

Este manual de instrucciones ha sido traducido automaticamente. Nos esforzamos
constantemente por ofrecer una traduccién precisa. Sin embargo, ninguna traduccion
automatica es perfecta. Tampoco pretende sustituir a la traduccion realizada por un ser
humano. El manual de instrucciones oficial es la versidn inglesa. Cualquier discrepancia o
diferencia en la traduccidn no es vinculante ni tiene ningin efecto legal a efectos de
cumplimiento o ejecucion. En caso de duda sobre la exactitud de la informacién incluida en
las instrucciones de uso, consulte la versidn inglesa de estos contenidos, ya que esta es la
version oficial.

mbolos

Lea el manual de instrucciones.

Producto reciclable.

Cumple los requisitos de las normas de seguridad pertinentes.

Debe utilizarse ropa de proteccién para todo el cuerpo.

jadvertencia! Usar guantes de proteccion.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilizar proteccidn para los pies.

jadvertencia! iTocar la superficie caliente puede provocar quemaduras!

jadvertencia! Riesgo de incendio o explosion.

>PHeOODN

jadvertencia! 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 inhalacién de estas sustancias puede ser peligroso para la salud.

oy

Se debe usar una mascara de soldar con el filtros de oscurecimiento adecuado.

iADVERTENCIA! Radiacion danina del arco de soldadura
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D

Queda prohibido tocar las piezas bajo tension

VA

2. Caracteristicas técnicas

iADVERTENCIA! Las ilustraciones de este manual de instrucciones son solo de referencia
y pueden diferir del producto real en algunos detalles.

Descripcion del parametro

Valor del parametro

Nombre del producto

Soldadora MIG/MAG

Modelo

MAGITEX 160

MAGITEX 200

MAGITEX 250

Voltaje de entrada nominal [V] / frecuencia
[Hz]

230/50

230/50

230/50

Tipo de soldadura

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

Rango de corriente de soldadura MIG/MAG 20-160 20-180

Al 20-130

Elevacion Rango de corriente de soldadura 20-160 10-200
10-130

TIG [A]

Rango de corriente de soldadura MMA [A] 20-120 20-140 20-180

Ciclo de trabajo [%] 60 60 60

Diametro del alambre [mm] ®0.8/0.9/1.0 ©®0.8/0.9/1.0 ®0.6/0.8/1.0

clase de IP IP21S IP21S 1P21S

Insulation class H H H

Dimensiones (ancho x profundidad x alto)
[cm]

350 x 150 x 220

330x 220 x 150

450 x 160 x 220

Peso [kg]

6

6,3

6,4

3. Descripcion general

El manual tiene como objetivo facilitar un uso seguro y fiable. El producto ha sido desarrollado y
fabricado siguiendo rigurosamente las prescripciones técnicas, utilizando la tecnologia y los
componentes mas avanzados y manteniendo el mdximo nivel de calidad.

ANTES DE COMENZAR A TRABAJAR LEA ATENTAMENTE ESTE MANUAL.

Para garantizar un funcionamiento prolongado y fiable del dispositivo, asegurese de operarlo y
mantenerlo correctamente siguiendo las instrucciones de este manual. Las caracteristicas técnicas y
los datos incluidos en este manual son actuales. El fabricante se reserva el derecho de realizar cambios
para mejorar la calidad. Teniendo en cuenta el progreso técnico y la posibilidad de reducir el ruido, la
unidad esta disefiada y construida de tal manera que los riesgos derivados de las emisiones de ruido

se reducen al nivel mas bajo posible.

4. Seguridad de uso

AiADVERTENCIA! Lea todas las advertencias e instrucciones de seguridad. El incumplimiento
de las advertencias e instrucciones puede provocar descargas eléctricas, incendios y/o lesiones

graves o la muerte.
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El término "dispositivo" o "producto" en las advertencias y la descripcion de las instrucciones se
refiere a:
soldadora MIG/MAG

4.1. Observaciones generales

a) Cuide su propia seguridad y la de terceros leyendo y siguiendo las directrices contenidas en este
manual.

b) Solo las personas cualificadas pueden poner en marcha, operar, manipular y reparar el dispositivo.

c) Eldispositivo no debe utilizarse para fines distintos de aquellos para los que esta destinado.

d) Durante el funcionamiento, el dispositivo genera un campo electromagnético a su alrededor, que
puede provocar el mal funcionamiento de implantes médicos, es decir, marcapasos, etc.

e) Esta prohibido apuntar el mango de soldadura hacia usted mismo, otras personas y animales.

f) Requiere el servicio y el mantenimiento regulares.

g) Desconecte la unidad de la fuente de alimentacién antes de cualquier ajuste, mantenimiento,
sustitucion de boquilla, etc.

h) No utilice el producto sin la carcasa.

i) Deseche todos los residuos de soldadura de acuerdo con las normativas locales.

4.2. Directrices de seguridad contra incendios

La preparacion del edificios y las habitaciones para la realizacidn de los trabajos peligrosos es la

siguiente:

a) limpieza de habitaciones o lugares donde se realicen los trabajos de todos los materiales
combustibles e impurezas;

b) Mueva todos los objetos inflamables y no inflamables en embalajes inflamables a una distancia
segura;

c) proteja los materiales que no se puedan retirar cubriéndolos, por ejemplo, con [dminas de metal,
placas de yeso, etc., contra los efectos de, por ejemplo, las salpicaduras de soldadura;

d) comprobacion si materiales u objetos propensos a la inflamacion situados en zonas cercanas no
requieren proteccion local;

e) Sellar con materiales no inflamables cualquier orificio pasante en instalaciones, ventilacion, etc.,
ubicado en las proximidades del lugar de trabajo;

f) proteger contra salpicaduras de soldadura o dafios mecanicos todos los cables eléctricos, de gasy
de instalacion con aislamiento inflamable, siempre que estén dentro del rango de riesgo causado
por trabajos peligrosos de incendio;

g) Compruebe que no se hayan realizado trabajos de pintura u otros trabajos con sustancias
inflamables ese dia.

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 soldaduray la ropa
de proteccién. 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 carbénico) 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 posiciéon vertical. Las botellas debe protegerse de
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fuentes de calor, caidas y dafios mecdnicos 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 proteccién. Al tocar y mover
el material soldado siempre debe utilizarse los guantes de soldadura y alicates.

4.3. Preparacion del lugar de trabajo para la soldadura

jadvertencia! La soldadura puede provocar un incendio o una explosion.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)

i)
j)

Respete las normas de seguridad e higiene para trabajos de soldadura y equipe el lugar de
trabajo con un extintor adecuado

Esta prohibido soldar en lugares donde puedan encenderse materiales inflamables.

Esta prohibido soldar en una atmésfera que contenga una mezcla explosiva de gases,
vapores, nieblas o polvos inflamables con aire.

Retire todos los materiales inflamables en un radio de 12 m del lugar de soldadura vy, si esto
no es posible, cubralos con una cubierta no inflamable.

Tome precauciones contra chispas y particulas metalicas incandescentes.

Tenga en cuenta que las chispas o las esquirlas de metal caliente pueden penetrar a través
de ranuras o aberturas en tapas, cubiertas o pantallas protectoras.

No suelde tanques o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables.
También queda prohibido soldar cerca de ellos.

No suelde tanques presurizados, tuberias de presidon ni depdsitos a presion.

Proporcione siempre ventilacion suficiente.

Aseglrese de estar en una posicion estable antes de comenzar a soldar.

4.4. Equipos de proteccidn individual

iadvertencia! Radiacion del arco eléctrico puede danar 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 soldar, deshagase de cualquier objeto inflamable o explosivo, como encendedores
de propano-butano y cerillas.

Utilice proteccion facial (casco o pantalla) y clibrase los ojos con una pantalla que se ajuste a
la agudeza visual del soldador y a la corriente de soldadura. Las normas de seguridad
sugieren un tinte n.° 13 para cualquier amperaje inferior a 300 A. Se pueden usar tintes de
pantalla mas bajos si el arco estd cubierto por la pieza de trabajo.

Utilice siempre gafas de seguridad homologadas con una proteccién lateral debajo del casco
u otra pantalla.

Utilice pantallas de proteccion para el lugar de trabajo para proteger a los demas del
deslumbramiento o las salpicaduras.

Utilice siempre tapones para los oidos u otra proteccién auditiva contra el ruido excesivo y
para evitar que las salpicaduras entren en sus oidos.

Se debe advertir a las personas ajenas que no miren el arco eléctrico.

4.5. Proteccidon contra descargas eléctricas

jadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.

a)

b)

Enchufe el cable de alimentacion en la toma de corriente mas cercana y coldquelo de forma
practica y segura. Debe evitarse la distribucién descuidada del cable en interior en un suelo
desconocido, lo que puede provocar una descarga eléctrica o fuego.

El contacto con partes cargadas eléctricamente puede causar una descarga eléctrica o
quemaduras graves.
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c) Elarco eléctricoy el drea de trabajo estan cargados eléctricamente cuando fluye la corriente.

d) Elcircuito de entraday los circuitos internos de la unidad también estan activos cuando la
alimentacioén esta encendida.

e) No toque los componentes activos.

f) Se debe llevar los guantes de proteccidn secos, sin agujeros, aislados y la ropas de
proteccion.

g) Utilice alfombrillas aislantes u otros revestimientos aislantes en el suelo, lo suficientemente
grandes como para evitar el contacto entre el cuerpo y el objeto o el suelo.

h) Queda prohibido tocar el arco eléctrico.

i) Apague la alimentacién antes de manipular, limpiar o reemplazar el electrodo.

j)  Asegurese de que el cable de tierra esté correctamente conectado y que el enchufe esté
correctamente insertado en la toma de corriente con conexion a tierra. La conexion
incorrecta de una toma de tierra del equipo puede causar riesgos a la vida o a la salud.

k) Revise periédicamente los cables de alimentacién para detectar dafios o falta de aislamiento.
El cable dafiado debe reemplazarse. La reparacién descuidada del aislamiento puede causar
la muerte o lesiones.

I) Apague el dispositivo cuando no esté en uso.

m) El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.

n) La pieza de trabajo debe estar correctamente conectada a tierra.

o) Solo se pueden usar accesorios que estén en buen estado.

p) Las partes dafiadas del dispositivo deben repararse o reemplazarse. Durante los trabajos en
altura debe utilizarse los cinturones de seguridad.

g) Todos los equipos y elementos de seguridad deben almacenarse en un solo lugar.

r) En el momento de la activacién de gatillo, el extremo del soporte debe mantenerse lejos del
cuerpo.

s) Conecte el cable de tierra a la pieza de trabajo o lo mas cerca posible de ella (por ejemplo, al
banco de trabajo).

t) La pinza de trabajo debe estar aislada si no esta conectada a la pieza de trabajo, para evitar
el contacto con el metal.

u) El producto esta disefiado para uso en interiores. Sin embargo, si ha estado expuesto a la
humedad o la lluvia, debe verificarse que no entren gotas de agua, lo que podria provocar un
accidente.

v) No permita que la unidad se moje.

jadvertencia! Después de desconectar el cable de alimentacién el equipo atlin puede estar bajo
tension.
a) 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.

A ATENCION Aunque el aparato ha sido disefiado para ser seguro, con las medidas de seguridad
adecuadas, y a pesar del uso de caracteristicas de seguridad adicionales para el usuario, todavia
existe un ligero riesgo de accidente o lesién al manipular el aparato. Es recomendable tener
precaucién y sentido comun al usarlo.

4.6. Gases y humos
iadvertencia! 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, preste atencidn al intercambio de aire y evite la inhalacién de gases.
c) Retire las sustancias quimicas (grasas, disolventes) de la superficie de las piezas, ya que arden
a altas temperaturas y desprenden humos tdxicos.
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d)

a)

b)

c)

d)

f)
g)

h)
i)
j)

k)

m)

b)
d)

e)

La soldadura de piezas galvanizadas solo esta permitida con una extraccion eficiente
mediante filtracidn y un suministro de aire limpio. Los vapores de zinc son muy toxicos y el
sintoma de intoxicacion es la llamada fiebre del zinc.

Instrucciones de uso

5.1. Observaciones generales
El aparato debe utilizarse de acuerdo con su propdsito previsto, cumpliendo con las normas
de salud y seguridad y las restricciones derivadas de los datos de la placa de caracteristicas
(nivel IP, ciclo de trabajo, tension de alimentacidn, etc.).
No abra la unidad, ya que esto anulara la garantia; ademas, la explosion de piezas expuestas
puede causar lesiones.
El fabricante no se responsabiliza de las modificaciones técnicas del equipo ni de los dafios
materiales derivados de dichas modificaciones.
Si el equipo presenta algun fallo, pdngase en contacto con el servicio técnico.
No cubra las ranuras de ventilacion del aparato; coloque la soldadora a una distancia de 30
cm de los objetos circundantes.
No sostenga la soldadora bajo el brazo ni cerca del cuerpo.
No instale el equipo en habitaciones con ambientes agresivos, con mucho polvo ni cerca de
aparatos con alta emisidén de campos electromagnéticos.
Mantenga los dedos, el cabello y la ropa alejados del ventilador giratorio.
El aparato debe estar conectado a tierra durante su funcionamiento.
Cuando el indicador LED de sobrecarga térmica se ilumine durante el funcionamiento del
aparato, deténgalo inmediatamente y espere a que se enfrie.
Si el aparato se utiliza durante un tiempo prolongado o con alta corriente, desconéctelo
Unicamente después de que se haya enfriado.
No apague el aparato durante la soldadura!
Mantenga la unidad regularmente y limpie el interior de la unidad para eliminar el polvo.

5.2. Conexion del equipo

5.2.1. Conexion eléctrica
El equipo debe ser conectado por una persona calificada. Ademas la persona con las
cualificaciones necesarias debe comprobar sila conexidn a tierra y la instalacién eléctrica
con el sistema de seguridad cumple con las normas de seguridad y funciona correctamente.
Coloque el equipo cerca del lugar de trabajo.
Para conectar la unidad, evite cables demasiado largos.
Las maquinas soldadoras monofasicas deben conectarse a una toma de corriente equipada
con una clavija de tierra.
Las maquinas soldadoras alimentadas por la red trifasica se entregan sin enchufe; debe
obtener dicho enchufe por su cuenta y hacer que la instalacidn la realice una persona
calificada.

iADVERTENCIA! El dispositivo solo puede funcionar si esta conectado a una instalacién con un
fusible en funcionamiento.

a)
b)

5.2.2. Conexion de gas
La botella con gas debe colocarse lejos del objeto soldado y proteger de caidas.
Conector de gas de la maquina de soldar debe conectarse con la botella o la instalaciéon de
gas usando una manguera correspondiente y un reductor con el regulador de flujo de gas.
jadvertencia! No se permite utilizar los reductores de presidn de instalacidn para las botellas,
y viceversa. Tal reemplazo puede conducir a dafios del reductor y lesiones corporales.
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c) Eluso econdmico del gas prolonga el tiempo de soldadura.

6. Descripcion del producto
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Panel de control
2 — Perilla de ajuste de tensiéon (MIG)
3 — Perilla de ajuste de velocidad del alambre (MIG) | Perilla de ajuste de corriente (MMA, TIG)
4 — Conector para antorcha de soldadura MIG/MMA/TIG
5 — Conector para linea de control MIG/TIG
6 — Conector de cable de tierra
7 — Interruptor de encendido/apagado

Panel de control:
1 —Icono de encendido
2 —Icono de sobrecalentamiento
3 —Icono de modo de trabajo
MMA
4 — |cono de modo de trabajo
FLUX ® 0.8
5 —Icono de modo de trabajo
FLUX ® 0.9
6 — Icono de modo de trabajo
FLUX® 1.0
7 —Icono de modo de trabajo
LIFT TIG
8 — Interruptor de
encendido/apagado para
cambiar los modos de trabajo /
encender y apagar la luz
(mantener presionado durante 3
segundos)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Panel de control
2 — Perilla de ajuste de tension (MIG)
3 — Perilla de ajuste de velocidad del alambre (MIG) | Perilla de ajuste de corriente (MMA, TIG)
4 — Enchufe para antorcha de soldadura MIG/MMA/TIG
5 — Enchufe de salida negativa
6 — Enchufe de salida positiva
7 — Enchufe para cambiar la polaridad al soldar con FLUJO.
8 — Interruptor de ENCENDIDO/APAGADO
9 — Conexidén de gas

Panel de control:
1 —Icono de encendido
2 —lcono de sobrecalentamiento
3 —Icono de modo de trabajo
MMA
4 — Icono de modo de trabajo
SOLIDO ©® 0.8
5 —Icono de modo de trabajo
SOLIDO ®© 1.0
6 — Icono de modo de trabajo
FLUJO © 0.8
7 —lcono de modo de trabajo
FLUIO ® 1.0
8 — Icono de modo de trabajo TIG
ELEVADO
9 — Botdn para cambiar los
modos de trabajo / encendery
apagar la luz (mantener
presionado durante 3 segundos)
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MAGITEX 250

1 - Panel de control
2 — Perilla de ajuste de velocidad del alambre (MIG) | Perilla de ajuste de corriente/corriente final
(MMA, TIG)
3 — Perilla de ajuste de tension (MIG)
4 — Enchufe para antorcha de soldadura MIG
5 — Enchufe de salida negativa
6 — Enchufe de salida positiva
7 — Enchufe para cambiar la polaridad al soldar FUNDENTE.
8 — Interruptor de encendido/apagado
9 — Conexidn de gas
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Panel de control:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 - Boton de encendido/apagado de la luz
2 — Botdn para cambiar el modo de soldadura (“Manual” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”)
3 — Botdn para cambiar el gas de soldadura (“C0O2” / “MIX” / “FLUX")
4 — Icono de sobrecalentamiento
—Icono de encendido
6 — Icono de sobrecorriente
7 — Boton de soldadura rapida (“SPOT”) — disponible para los modos de soldadura “Manual” y
“Autosync
8 — Botdn para cambiar el didametro del alambre
9 — Botdn para cambiar el modo de trabajo de la antorcha (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Perilla de ajuste de la corriente de soldadura
11 — Botén de ajuste de la corriente final de soldadura — disponible para el modo de soldadura 4T
12 - Perilla de ajuste de la tensién de soldadura

Icono de ajuste de la corriente de soldadura

Icono de ajuste del tiempo de punto

Icono de velocidad del alambre

Icono de ajuste de la tensiéon de soldadura

Icono de fuerza del arco (solo modo MMA)

Icono de ajuste del tiempo de punto
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antorcha MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

Boquilla de gas
distribuidor de gas
Punta de contacto
Adaptador de punta
Cuello de la antorcha

Conexion de los cables

iADVERTENCIA! La conexion de los cables al dispositivo debe realizarse con la fuente de
alimentacion desconectada y el dispositivo apagado.

Comprobacion de la estanqueidad de las conexiones de gas
Antes del primer uso y luego a intervalos regulares, se recomienda comprobar si hay fugas de gas. El
procedimiento debe llevarse a cabo de la siguiente manera:

1)
2)

3)
4)

5)

6)

Conecte el regulador y el conjunto de la linea de gas y apriete todas las conexiones y
abrazaderas.

Abra lentamente la valvula del cilindro.

Ajuste el caudal en el controlador a aproximadamente 8-10 |/min.

Cierre la valvula del cilindro y observe la aguja del mandmetro en el regulador. Si la aguja cae
hacia cero, significa que hay una fuga de gas. Ocasionalmente, la fuga de gas puede ser lenta.
Para identificarla, deje la presion de gas en el regulador y la linea durante un tiempo
prolongado (unos 15 minutos).

En caso de fuga de gas, compruebe todas las conexiones y terminales para detectar fugas.
Cepillar o rociar con agua jabonosa provocara la aparicién de burbujas en el lugar de la fuga.
Apriete las abrazaderas o acoplamientos para eliminar la fuga de gas.

IMPORTANTE! - Se recomienda comprobar si hay fugas de gas antes de encender la maquina. Se
recomienda cerrar la valvula del cilindro cuando la maquina no esté en uso.

Modo de soldadura TIG

1)
2)
3)

4)
5)

Conectar el cable de masa al conector con simbolo ,,+” y girar el enchufe del cable para
asegurar la conexion.

Conectar el cable de soldadura al conector con simbolo ,,-” y girar el enchufe del cable para
asegurar la conexion.

Conectar el conducto de gas de la botella al soplete TIG (botella debe estar equipada con un
regulador de presién adecuado).

Conecte el cable de control de la antorcha TIG al conector del panel frontal de la maquina.
Enchufe el cable de alimentacidn a una toma de corriente y encienda la maquina.
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6)

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.

Soldadura con el método MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Inserte el enchufe del cable de la pistola de soldar en la toma de salida Euro MIG/MAG en el
panel frontal de la maquina y apriételo.

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 reloj.

Asegurese de que el alambre de soldadura correcto esté instalado en la maquina.

Conecte la bombona de gas de proteccién con un reductor de presidon a la entrada de gas en
el panel posterior de la maquina mediante una manguera de gas.

Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente y encienda la maquina.

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.

Soldadura con el método FCAW (sin gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Inserte el enchufe del cable de la pistola de soldar en la toma de salida Euro MIG/MAG en el
panel frontal de la maquina y apriételo.

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 reloj.

Asegurese de que el alambre de soldadura autoprotegido correcto esté instalado en la
maquina.

Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente y encienda la maquina.

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.

Modo de soldadura MMA:

1)
2)

3)
4)

Conectar el cable de soldadura al conector con simbolo ,,+” y girar el enchufe del cable para
asegurar la conexion.

Conectar el cable de masa al conector con simbolo ,,-” y girar el enchufe del cable para
asegurar la conexion.

Conectar el cable de alimentacion y activar la alimentacion.

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.

A iADVERTENCIA! iLa polaridad de los cables puede variar! iToda la informacién relativa a la
polarizacion debe ser descrita en el embalaje proporcionado por el fabricante de los electrodos!

8.

Sustitucion del rodillo de arrastre

iADVERTENCIA! Todo el mantenimiento, sustitucidn de piezas, reparaciones o ajustes deben
realizarse con la alimentacién desconectada del dispositivo.
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Si necesita cambiar el didametro del alambre, sustituya también el rodillo de arrastre o ajuste la
posicion del rodillo de arrastre.

1) Incline la palanca de ajuste de presidn para abrir el rodillo de presion.

2) Desenrosque la perilla de montaje del rodillo de arrastre y asegurese de que el tamaiio del
rodillo sea el adecuado para el alambre que se va a instalar.

3) Sies necesario, extraiga el rodillo de arrastre del eje y girelo para cambiar la ranura por la
gue se movera el alambre de soldadura.

4) Vuelva a instalar el rodillo de arrastre.

5) Apriete la perilla de montaje del rodillo de arrastre.

6) Cierre el rodillo de presion y coloque la palanca de ajuste de presion en la posicidn vertical.

7) Ajuste la presién con la palanca.

9. Reemplazo del alambre de soldadura

PRECAUCION! Todo el mantenimiento, reemplazo de piezas, reparaciones o ajustes deben realizarse
con la fuente de alimentacién desconectada del dispositivo.

1) Abra la carcasa de la maquina y coloque la bobina de alambre de soldadura en el soporte
de manera que gire en sentido contrario a las agujas del reloj.

2) Desenganche el extremo del alambre de la bobina y sujételo con la mano en todo momento
para evitar que la bobina se desenrolle.

3) Enderece el extremo del alambre unos 20 cm y corte la parte doblada.

4) Abra la palanca de ajuste de presion que abre el mecanismo de alimentacion.

5) Guie el alambre a través de la guia de alambre trasera hasta la guia de alambre de la pistola
de soldar.

6) Cierre el mecanismo de alimentacién y fijelo con la palanca de ajuste de presion. Asegurese
de que el alambre se deslice por la ranura del rodillo de arrastre.

7) Ajuste la presion de la palanca, pero no exceda la mitad de la escala. Demasiada presion
puede dafiar el alambre. Por otro lado, si la presidn es demasiado débil, el alambre se
deslizara en el mecanismo de alimentacién y no se movera suavemente.

8) Asegurese de que la punta de contacto adecuada para el alambre de soldadura instalado
esté insertada en la pistola de soldar. Si es necesario, reemplace la punta de contacto.

9) Presione el gatillo de la pistola de soldar y espere a que salga el alambre.

PRECAUCION! Para que el alambre salga del extremo del soplete es necesario suministrar
la energia al equipo.

10) Cierre la tapa de la carcasa del carrete.

PRECAUCION! Al insertar el alambre en |a pistola, no apunte la pistola hacia usted ni hacia otras
personas. No coloque su mano, por ejemplo, delante de la punta, ya que el extremo cortado del
alambre es muy afilado. Ademads, mantenga los dedos alejados del rodillo de alimentacidn, ya que
esto puede hacer que sus dedos queden atrapados entre los rodillos.

Polaridad de los cables de soldadura TIG

La polaridad negativa se utiliza en la mayoria de las operaciones de soldadura TIG. La antorcha de
soldadura se conecta al polo negativo y la pinza de tierra al polo positivo. De esta manera, se reduce
el desgaste del electrodo y aumenta la cantidad de calor almacenado en el material soldado.

Encendido del arco en el método TIG LIFT
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Para encender el arco de soldadura en el método TIG LIFT, desenrosque la valvula en el mango,
presione el botdn, luego frote suavemente el electrodo de tungsteno sobre la pieza de trabajoy
levante ligeramente la antorcha para que se encienda el arco. Soltar el botdn finaliza el proceso de
soldadura (en modo 2T).

Un ejemplo de una antorcha de soldadura para el método TIG lift con una vdlvula de control de gas
en la antorcha.

iADVERTENCIA! La antorcha TIG no es un accesorio estandar del kit.

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

a) e Desconectar el enchufe de la red y enfriar completamente el equipo antes de cada
limpieza, y cuando el equipo no esté en uso.

b) Para la limpieza de superficies no deben utilizarse productos con propiedades corrosivas.

c) Esta prohibido dirigir un chorro de agua a la herramienta o sumergirla en el agua.

d) Asegurese de que el agua no penetre a través de los orificios de carcasa.

e) Los orificios de ventilacién deben limpiarse con un cepillo y el aire comprimido.

f) Dejar secar completamente todas las piezas después de cada limpieza, antes de volver a usar
el dispositivo.

g) Guardar el dispositivo en un lugar fresco y seco, protegido de la humedad y de la luz solar
directa.



h) Elimine el polvo regularmente con aire comprimido seco y limpio.
i) La maquina debe protegerse del agua y la humedad.

j) La maquina no debe colocarse sobre una superficie caliente.

k) Guarde la maquina en un lugar seco y limpio.

13. Inspeccidn periodica del dispositivo

Es necesario realizar un mantenimiento periédico para que la unidad funcione correctamente.

PRECAUCION: Apague la unidad y desconéctela de la fuente de alimentacién antes de realizar el

mantenimiento.

Inspecciones periddicas

Mantenimiento rutinario de 6 meses

- Reemplace las etiquetas ilegibles

- Verifique el funcionamiento de todos los
interruptores.

- Verifique que el ventilador funcione
correctamente y que el aire escape por la parte
posterior de la maquina

- Esté atento a vibraciones excesivas, ruido, olor
y fugas de gas durante el funcionamiento

- Verifique que los cables del quemador o de
tierra no estén quemados

- Verifique que ninguna conexidn eléctrica esté
guemada

- Verifique que el cable de alimentacion no esté
dafado.

- Sople la unidad con aire seco y limpio a
presion.

- Verifique las conexiones eléctricas de la
regleta de entrada/salida para apretar los
tornillos sueltos o reemplazar los oxidados.
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Kérjuk, vegye figyelembe, hogy ez a haszndlati utmutatd gépi forditassal késziilt. Arra
torekszlink, hogy a forditasok a lehet6 legpontosabbak legyenek, azonban egyetlen gépi
forditas sem tokéletes, és nem is célja, hogy helyettesitse az emberi forditast. A hivatalos
hasznalati utmutaté az angol nyelv( valtozat. A forditasban keletkezett eltérések vagy
kilonbségek nem kotelez6 érvényliek, és nincs jogi hatdsuk a megfelelGség vagy a
végrehajtas szempontjabdl. Ha barmilyen kérdés meril fel a haszndlati utmutatdban
szerepl6 informacidk pontossagdval kapcsolatban, kérjik, hivatkozzon ezen tartalmak angol
nyelv(i valtozatéara, amely a hivatalos valtozat.

1. Szimbolumok

&

Kérjlk, olvassa el a haszndlati utasitast.

Ujrahasznosithaté termék.

A termék teljesiti a vonatkozd biztonsagi szabvanyok kévetelményeit.

Az egész testet 6vo védBruhazatot hasznaljon.

Vigyazat! Hasznaljon véddkesztydt.

Haszndljon véd6szemiiveget

Viseljen munkavédelmi cip6t.

Vigyazat! A forro fellilet égési sériilést okozhat!

Vigyazat! T(iz vagy robbanas veszélye.

>PHeOODN

Vigyazat! Kdros flstgazok és mérgezés veszélye. A felszabadulé gazok és flistok
veszélyesek lehetnek az egészségre. A hegesztési folyamat soran gazok és fistok
szabadulnak fel. Ezen anyagok belégzése kdros lehet az egészségre.

oy

Megfelel6 fénysz(irGvel ellatott hegesztémaszkot kell hasznalni.

VIGYAZAT! A hegeszt&iv karos sugarzasa
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Ne érintse meg a fesziltség alatt all6 részeket

VA

2. Mdszaki adatok

VIGYAZAT! A hasznalati Gtmutatéban talalhatdé illusztraciok csak illusztraciok, és bizonyos
részletekben eltérhetnek a tényleges terméktdél.

Paraméter leirasa Paraméter értéke
Preciziés mérleg MIG/MAG hegeszt6gép
Modell MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Névleges tapfesziiltség [V] / frekvencia [Hz] 230/50 230/50 230/50
Hegesztés tipusa MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
MIG/MAG hegesztGaram-tartomany [A] 20-130 20-160 20-180
Emelési TIG hegeszt6aram-tartomany [A] 10-130 20-160 10-200
MMA hegesztGaram-tartomany [A] 20-120 20-140 20-180
Bekapcsolasi tényezd [%] 60 60 60
Huzaldtméré [mm)] ®0,8/0,9/1,0 ®0,8/0,9/1,0 ®0,6/0,8/1,0
IP-osztaly IP21S IP21S 1P21S
Insulation class H H H
[I\(/:I:qr]etek (szélesség x mélység x magassag) 350 x 150 x 220 330x 220x 150 450 x 160 x 220
Suly [kg] 6 6,3 6,4

3. Altalanos leiras

Ez a kézikonyv a biztonsagos és megbizhatd hasznalat elGsegitését szolgalja. A termék szigordan a
m(iszaki el6irdsoknak megfelel6en, a legujabb miszaki megoldasok és alkatrészek felhasznalasaval, a
legmagasabb min&ségi elSirasok betartasaval lett tervezve és legyartva.

ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES ERTELMEZZE EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A késziilék hosszu tava és megbizhato mikodésének biztositdsa érdekében ligyeljen arra, hogy a jelen
hasznalati utmutatdban taldlhaté irdnyelveket betartva miikddtesse és tartsa karban. A haszndlati
utmutatdéban szereplé muiszaki adatok és specifikdcidk naprakészek. A gyartd fenntartja a jogot a
mindség javitasa érdekében torténd valtoztatasokra. A miuszaki fejlédés és a zajcsokkentés
lehetdségének figyelembevételével a késziiléket Ggy tervezték és gyartottak, hogy a zajkibocsatasbol
eredd kockdzatok a lehet§ legalacsonyabbak legyenek.

4. A felhasznalas biztonsaga

AVIGYAZAT! Olvassa el az 6sszes biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. A figyelmeztetések és
utasitasok be nem tartdsa dramitést, tlizet és/vagy sulyos sérilést vagy halalt okozhat.

A figyelmeztetésekben és az utasitdsok leirdsdban a ,késziilék” vagy ,termék” kifejezés a
kovetkez6kre utal:

MIG/MAG hegeszt6gép
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4.1. Altalanos megjegyzések

a) Gondoskodjon sajat és harmadik felek biztonsagardl a jelen kézikbnyvben taldlhaté irdnyelvek
elolvasasaval és betartasaval.

b) A késziléket csak szakképzett személyek helyezhetik lGzembe, Gzemeltethetik, kezelhetik és
javithatjak.

c) Akésziléket tilos a rendeltetésétdl eltérd célra hasznalni.

d) Mdkodés kozben a késziilék elektromagneses mezét generdl maga koril, ami orvosi
implantatumok, pl. pacemakerek stb. meghibasodasat okozhatja.

e) Tilos a hegeszt6fogantylt sajat maga, mas személyek és allatok felé iranyitani.

f) Gondoskodni kell a gép rendszeres szervizelésérdl és karbantartasarol.

g) Barmilyen beallitas, karbantartas, fUvdkacsere stb. elStt valassza le a késziiléket az dramellatasrol.

h) Tilos a terméket levett burkolattal Gzemeltetni.

i) Minden hegesztési hulladékot a helyi elGirdsoknak megfeleléen artalmatlanitson.

4.2. Utmutato tiizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez

Az éplilet és a helyiségek el6készitése a tlizveszélyes munkdak elvégzéséhez:

a) amunkavégzés helyérél és helységébdl az éghetd anyagokat és szennyez6déseket el kell tavolitani;

b) Az 6sszes gyulékony és nem gyulékony targyat gyulékony csomagoldsban helyezze biztonsagos
tdvolsagba;

c) az eltavolithatatlan anyagokat védje le példaul fémlemezekkel, gipszkartonokkal stb. a hegesztési
froccsenések hatdsaitol;

d) ellenérizze, hogy a szomszédos helyiségekben |év6 gyulékony anyagok vagy targyak nem
igényelnek-e helyi 6vintézkedéseket;

e) nem gyulékony anyagokkal tomitse le a munkahely kdzelében talalhatd beépitési, szell6z6nyilasok
stb. atmen6 furatait;

f) védeni kell a hegesztési froccsenésektél vagy mechanikai sériilésekt6l az Gsszes gyulékony
szigetelés(i elektromos, gaz- és installacios kabelt, feltéve, hogy azok a tlizveszélyes munkak okozta
kockazati tartomanyon belil vannak;

g) Ellendrizze, hogy aznap nem végeztek-e festést vagy egyéb, gyulékony anyagokat hasznald
munkat.

A szikrak tiizet okozhatnak

A hegesztés kozben keletkezd szikrak tlizet, robbandst és a csupasz b6ron égési sériilést okozhatnak.
Hegesztés kozben viseljen hegesztbkeszty(it és védSruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden
gyulékony anyag biztonsagos tdrolasat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot
tartalmazo zart edényeket vagy tartalyokat. Az ilyen edényeket vagy tartalyokat hegesztés el6tt ki kell
Obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6zok vagy
folyadékok kozelében. A tlzoltd felszerelést (tlizoltd pokrocot, por- vagy haboltd készilék) a
munkahely kozelében, jol lathatéan és konnyen hozzaférheté helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jévahagyott gdzpalackokat és megfelel6en m(ikodé reduktort hasznaljon. A palackot fiigg6leges
helyzetben kell szallitani és tarolni. Védje a palackokat héforrasoktdl, feld6lést6l és mechanikai
sérilésektdl. Tartsa a gazkésziilék 6sszes alkatrészét jé allapotban: palackot, tomlé6t, csatlakozdkat,
reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak
Soha ne érjen a hegesztett alkatrészekhez fedetlen testrészekkel. A munkadarab érintésekor és
mozgatasakor mindig hansznaljon hegesztSkesztylit és fogot.
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4.3. A munkahely el6készitése hegesztésre

Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbanast okozhat.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Tartsa be a hegesztési munkakra vonatkozo egészségiigyi és biztonsagi el6irasokat, és
szerelje fel a munkahelyet megfelel6 tlzolté készilékkel

Tilos hegeszteni olyan helyeken, ahol a gyulékony anyagok meggyulladhatnak.

Tilos hegeszteni olyan légkdrben, amely gyulékony gazok, g6zok, koddk vagy porok és levegd
robbanasveszélyes keverékét tartalmazza.

Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési helytél 12 m sugaru kérdn beliil, és ha
ez nem lehetséges, takarja le a gyulékony anyagokat nem gyulékony fedéllel.

Tegyen 6vintézkedéseket a szikrak és az izzd fémrészecskék ellen.

Vegye figyelembe, hogy a szikrdk vagy a forrd fémszilankok athatolhatnak a védGsapkak,
fedelek vagy sz(ir6k résein vagy nyildsain.

Ne hegesszen olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak
vagy tartalmaztak. A kozellkben is tilos a hegesztés.

Ne hegesszen nyomas alatt allé tartalyokat, nyomasvezetékeket vagy nyomastartdlyokat.
Mindig biztositson megfelel6 szell§zést.

A hegesztés megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy stabil helyzetben van.

4.4. Személyes védelmi eszk6zok

Vigyazat! Az elektromos hegesztGiv sugarzasa karosithatja a szemet vagy a bért.

a)
b)

c)

d)

f)

g)

A hegesztés sordn tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezetd anyaghdl (bér, vastag
pamut) késziilt véd6ruhdzatot, bérkeszty(it, magas csizmat és védGcsuklyat kell viselni.
Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbanasveszélyes targytdl, példaul
propan-butan 6ngyujtéktol és gyufaktol.

Haszndljon arcvédét (sisakot vagy véddépajzsot), és takarja el a szemét a hegeszt6 latdsanak
és hegeszt6aramanak megfelel arnyalattal. A biztonsagi szabvanyok 300 A alatti
aramerdsség esetén 13-as arnyalatot javasolnak. Alacsonyabb arnyékolasu védGszemiiveg
hasznalhato, ha az ivet a munkadarab eltakarja.

Mindig hasznaljon jévahagyott véd&szemiiveget oldalsé védelemmel a sisak vagy mas pajzs
alatt.

Hasznaljon munkahelyi védGpajzsot masok tikrozédés vagy froccsenés elleni védelme
érdekében.

Mindig viseljen flldugdt vagy mas hallasvédét a tulzott zaj ellen, és hogy megakaddlyozza a
froccsenés fllébe jutasat.

Figyelmeztesse a kdzelben tartdzkoddkat, hogy ne nézzenek az elektromos ivbe.

4.5. Aramiités elleni védelem

Vigyazat! Az aramutés halalos lehet!

a)

b)

c)
d)

e)
f)
g)

h)

Csatlakoztassa a tapkabelt a legkozelebbi aljzatba, és vezesse el praktikus és biztonsagos
madon. Kertilje a kabel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami
aramitéshez vagy tlizhoz vezethet.

Az elektromosan toltott alkatrészekkel vald érintkezés aramuitést vagy sulyos égési
sériiléseket okozhat.

Az elektromos iv és a munkaterilet elektromosan feltélt6dve van, amikor az aram folyik.
A bemeneti aramkor és a késziilék belsé dramkorei is feszliltség alatt vannak, amikor a
készilék be van kapcsolva.

Ne érintse meg az él6 alkatrészeket.

Viseljen szdraz, nem lyukas, szigetelt keszty(it és védéruhdzatot.

Hasznaljon szigetel§ sz6nyegeket vagy mas szigetel6 bevonatokat a padldn, amelyek elég
nagyok ahhoz, hogy megakadalyozzak a test és a targy vagy a padld kozotti érintkezést.
Ne érintse meg az elektromos ivet.
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i)
j)

k)

Az elektroda kezelése, tisztitasa vagy cseréje el6tt kapcsolja ki a tdpellatast.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldelGkabel megfelelGen csatlakozik, és hogy a csatlakozédugd
megfelel6en be van dugva a foldelt aljzatba. A készilék foldelésének helytelen
csatlakoztatasa életveszélyes lehet.

Rendszeresen ellendrizze a tapkabeleket sérilések vagy szigeteléshiany szempontjabdl. A
sérilt kabelt ki kell cserélni. A szigetelés gondatlan javitasa halalhoz vagy
egészségkarosodashoz vezethet.

Kapcsolja ki a késziiléket, ha nem hasznalja.

A kdbelt tilos a test koré tekerni.

A munkadarabot megfelel6en foldelni kell.

Csak jo dllapotu tartozékokat szabad hasznalni.

A késziilék sérilt alkatrészeit meg kell javitani vagy ki kell cserélni. A magasban torténé
munkavégzésnél biztonsagi ovet kell hasznalni.

Minden felszerelést és biztonsagi eszkdzt egy helyen kell tarolni.

Bekapcsolds utan az elektrodafogd végét tartsa a testétdl tavol.

A foldel6kabelt a munkadarabhoz vagy a lehet6 legkdzelebb hozza kell rogziteni (pl. a
munkapadhoz).

A munkadarabhoz nem csatlakoztatott munkadarabhoz tartozé szoritét szigetelni kell, hogy
elkerilje a fémmel vald érintkezést.

A termék beltéri hasznalatra késziilt. Ha azonban nedvességnek vagy esének volt kitéve,
ellendrizni kell, hogy nem jutnak-e be vizcseppek, ami balesetet okozhat.

Ne hagyja, hogy a késziilék nedves legyen.

Vigyazat! A tapkabel levalasztdsa utan a késziilék még mindig fesziiltség alatt lehet.

a)

A késziilék kikapcsolasa és a fesziiltségkabel levélasztasa utan ellenérizze a bemeneti
kondenzator fesziiltségét, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a fesziiltség értéke nulla legyen,
ellenkezé esetben ne nyuljon a késziilék alkatrészeihez.

A FIGYELEM Bar a késziiléket biztonsagosra tervezték, megfelel§ védbfelszereléssel, és a
felhaszndld szamara tovabbi biztonsagi funkcidk haszndlata ellenére is fennall a baleset vagy sériilés
csekély veszélye a késziilék kezelésekor. Hasznalat kbzben évatosan és a jézan ész betartasaval kell

eljarni.

4.6. Gazok és filistok

Vigyazat! A gaz karos lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!

a)
b)
c)

d)

Mindig tartson tavolsagot a gazkiaomlé nyilastol.

Hegesztés kozben ligyeljen a leveg6 cseréjére, keriilje a gdzok belélegzését.

Tavolitsa el a vegyi anyagokat (zsirok, olddszerek) a munkadarabok fellletérél, mivel azok
magas hémérsékleten égnek, és mérgezd g6zoket bocsatanak ki.

Horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony, szlirGvel ellatott elszivassal és tiszta
levegGellatassal megengedett. A cinkg6zok nagyon mérgezbek, a mérgezés tiinete az
ugynevezett cinklaz.

Hasznalati utasitas

5.1. Altaldnos megjegyzések
A késziiléket rendeltetésszer(ien, az egészségligyi és biztonsagi elGirasok, valamint a
tipustablan taldlhaté adatokbdl ered6 korlatozasok (IP-szint, bekapcsolasi ciklus,
tapfesziltség stb.) betartasaval kell hasznalni.
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f)
g)
h)
i)
)

k)

m)

Ne nyissa ki a készliléket, mert ez érvényteleniti a garanciat; a felrobband, szabadon lévé
alkatrészek sériilést okozhatnak.

A gyarté nem vallal felel6sséget a berendezés mdszaki valtoztatdsaiért vagy az ezekbdl a
valtoztatdsokbdl eredd anyagi karokért.

Ha a berendezés meghibasodik, forduljon a szervizk6zponthoz.

Ne takarja el a késziilék szell6z6nyildsait - helyezze a hegeszt6gépet 30 cm tavolsagra a
kérnyez6 targyaktol.

A hegesztGgépet tilos a kar alatt vagy a test kdzelében tartani.

Ne telepitse a készliléket agressziv kbrnyezetd, nagy portartalmu helyiségekben, valamint
nagy elektromagneses mezd kibocsatasu készilékek kdzelében.

Tartsa tavol az ujjait, hajat és ruhazatat a forgd ventilatortdl.

M(ikodés kdzben a késziiléket foldelni kell.

Ha a késziilék mikodése kozben kigyullad a tulmelegedést jelzé LED, azonnal allitsa le a
m(ikddést, és varja meg, amig a késziilék lehdil.

Hosszabb ideig vagy nagy dramerdsséggel torténd hasznalat esetén csak a késziilék leh(ilése
utan kapcsolja ki a tapellatast.

Hegesztés kozben ne kapcsolja ki a késziiléket!

Rendszeresen tartsa karban a készliléket, és tisztitsa meg a belsejét a portdl.

5.2. A készulék csatlakoztatasa

5.2.1. Aramra csatlakoztatas
A késziiléket szakképzett személynek kell csatlakoztatnia. Ezenkiviil a szlikséges képesitéssel
rendelkez6 személynek ellenériznie kell, hogy a foldelés és az elektromos berendezések,
beleértve a védelmi rendszert is, megfelelnek-e a biztonsagi elGirdsoknak és megfeleléen
mikddnek-e.
Helyezze a késziiléket a munkahely kozelébe.
A késziilék csatlakoztatdsahoz keriilje a tul hosszu kabeleket.
Az egyfazisu hegeszt6gépeket foldelGérintkezével ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni.
A 3 fazisu haldzatrdl miikods hegesztGgépek csatlakozddugdval keriilnek szallitasra, ilyen
csatlakozédugét sajat maga kell beszereznie, és a telepitést szakképzett személlyel kell
elvégeztetni.

VIGYAZAT! A késziiléket csak m(ikod6 biztositékkal ellatott rendszerhez szabad lizemeltetni.

b)

c)

6.

5.2.2. Gaz csatlakoztatasa
A gazpalackokat a munkadarabtdl tavol kell elhelyezni, és biztositani kell 6ket eesés ellen.
A hegeszt6gép gdzcsatlakozdjat megfeleld tomlGvel és gdzaramlds-szabalyozéval kell a
palackhoz vagy gazberendezéshez csatlakoztatni. Vigyazat! Tilos a haldzati szGkit6k
hasznalata a palackokhoz és forditva. Az ilyen csere a sz(ikit6 meghibasodasahoz és személyi
sérllésekhez vezethet.
A gaz gazdasagos felhasznaldsa meghosszabbitja a hegesztési id6t.

Termék attekintés
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 —Kezel6panel
2 — Fesziiltségbeallité gomb (MIG)
3 — Huzalsebesség-bedllité gomb (MIG) | Aramszabalyozé gomb (MMA, TIG)
4 — MIG/MMA/TIG hegesztépisztoly aljzata
5 — MIG/TIG vezérl6vezeték aljzata
6 — Foldel6vezeték aljzata
7 — BE/KI kapcsold
Kezel6panel:

1 — Bekapcsolds ikon

2 — Tulmelegedés ikon

3 - MMA lGzemmad ikon

4 — FLUX © 0.8 lizemmad ikon
5—-FLUX ® 0.9 Gizemmoéd ikon
6 — FLUX ® 1.0 Gzemmad ikon
7 — LIFT TIG Gizemmdéd ikon

8 — Gomb az lizemmadok
valtasahoz / a ldmpa be- és
kikapcsoldsahoz (tartsa
lenyomva 3 masodpercig)
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MAGITEX 200

AC230V

1 —Kezel6panel
2 — Fesziiltségszabalyozd gomb (MIG)
3 — Huzalsebesség-allité gomb (MIG) | Aramerd8sség-allitéd gomb (MMA, TIG)
4 — MIG/MMA/TIG hegesztépisztoly aljzata
5 — Negativ kimeneti aljzat
6 — Pozitiv kimeneti aljzat
7 — Csatlakozé a polaritas valtdsdhoz hegesztés kdzben (FLUX).
8 — BE/KI kapcsolé
9 — Gazcsatlakozas
Kezel6panel:

1 — Bekapcsolas ikon

2 — Tulmelegedés ikon

3 - MMA lGzemmadd ikon

4 —SOLID ® 0.8 tizemmad ikon
5—SOLID @ 1.0 lizemmdd ikon
6 — FLUX ® 0.8 lizemmoéd ikon
7 — FLUX @ 1.0 Gizemmdd ikon
8 — LIFT TIG lizemmdd ikon

9 — Gomb az tizemmadok
véltasahoz / a lampa be-
/kikapcsoldjahoz (tartsa
lenyomva 3 masodpercig)
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MAGITEX 250

1 - Kezel6panel
2 — Huzalsebesség-allité gomb (MIG) | Aram / Végaram beallité gomb (MMA, TIG)
3 — Fesziiltség beallité gomb (MIG)
4 — MIG hegeszt6pisztoly csatlakozdja
5 — Negativ kimeneti csatlakozd
6 — Pozitiv kimeneti csatlakozd
7 — Csatlakozé a polaritds megvaltoztatdsdhoz FLUX hegesztés kdzben.

8 — BE/KI kapcsolo
9 — Gdazcsatlakozas
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KezelGpanel:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 - Vilagitas be/ki gomb
2 — Hegesztési madd valtasara szolgald gomb (,Manual” / , Autosync” / ,MMA” /  Lift TIG”)
3 — Gazhegesztés valtasara szolgalé gomb (,C02” / ,,MIX” / ,,FLUX")
4 —Tulmelegedés ikon
5 — Bekapcsolds ikon
6 — Tularam ikon
7 — Gyorshegesztés gomb (,SPOT”) — ,,Manual” és ,Autosync” hegesztési mddokhoz érhetd el
8 — Huzaldtmér6é maddositasara szolgald gomb
9 — Pisztoly izemmadjanak megvaltoztatasara szolgalé gomb (2T / 4T / ,,SPOT”)
10 — HegesztGaram bedllité gomb
11 — Hegesztési aram végaram beadllitd gomb — 4T hegesztési mddhoz érhetd el
12 — Hegeszt6fesziiltség bedllitd gomb

CCL L CORREREERRE R RS TTTTTTTLT L RRRRAR R |

Hegeszt6aram beallitd ikon
Pontid6-bedllité ikon
Huzalsebesség ikon

Hegesztési fesziltség-beadllitd ikon
fverd ikon (csak MMA médban)

Pontid6-beallito ikon

BE=TEE
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MIG/MAG pisztoly

1-
2-
3-
4-
5.

7.

gazfuvoka
gazeloszto
érintkezécsucs
adapter
pisztolynyak

A vezetékek csatlakoztatasa

VIGYAZAT! A kabelek késziilékhez valé csatlakoztatasat lekapcsolt tapegység és kikapcsolt késziilék
mellett kell elvégezni.

A gazcsatlakozasok szorossaganak ellendrzése
Els6 haszndlat el6tt, majd rendszeres id6kozonként ajanlott ellenérizni a gazszivargast. Az eljarast a
kovetkez6képpen kell végrehajtani:

1)

2)
3)
4)

5)

6)

Csatlakoztassa a szabdlyozé és a gdzvezeték szerelvényét, és hlzza meg az 6sszes
csatlakozast és bilincset.

Lassan nyissa ki a palack szelepét.

Allitsa a vezérlSn az dramlasi sebességet koriilbeliil 8-10 |/percre.

Zarja el a palack szelepét, és figyelje a szabalyozdn 1évé nyomasméré mutatéjat. Ha a mutatd
nulla felé esik, az gdzszivargast jelent. El6fordulhat, hogy a gazszivargas lassu is lehet. A
megallapitasahoz hagyja a gdznyomast a szabalyozdban és a vezetékben hosszu ideig (kb. 15
percig).

Gdzszivargas esetén ellenbrizze az 6sszes csatlakozdst és csatlakozot szivargas
szempontjabdl. A szappanos vizzel valé kefével vagy permetezéssel buborékok jelennek meg
a szivargas helyén.

Hulzza meg a bilincseket vagy csatlakozdkat a gazszivargds megsziintetése érdekében.

FONTOS! - A gép inditasa el6tt ajanlott ellenGrizni a gazszivargast. Hasznalaton kiviil ajanlott elzarni a
palack szelepét.

TIG hegesztési mod

1)
2)
3)

4)
5)

Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a ,,+” jell csatlakozohoz, és csavarja el a kabeldugoét a
csatlakozds rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a hegeszt6 kabelt a ,,-” jel(i csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozds rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a palack gaztomlGjét a TIG pisztolyhoz (a palackot megfelel
nyomascsokkentével kell felszerelni).

Csatlakoztassa a TIG pisztoly vezérlGkabelét a gép el6lapjan taldlhato csatlakozéhoz.
Csatlakoztassa a tapkabelt a konnektorba, és inditsa el a gépet.
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6)

Csatlakoztassa a foldel S kabelt a munkadarabhoz. Ezen |1épések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.

Hegesztés MIG/MAG maddszerrel

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Helyezze be a hegeszt8pisztoly kabeldugodjat a gép el6lapjan talalhaté Euro MIG/MAG
kimeneti aljzatba, és hizza meg.

Dugja be a foldel6 vezeték csatlakozdjat a hegeszt6készilék el6lapjan 1évé ,,-” jellel jelolt
csatlakozdba, és hlzza meg az dramutato jarasaval megegyezd irdnyba.

Dugja be a polaritasvalté dugot a ,,+” jellel jelolt terminalba a hegeszt6késziilék elSlapjan, és
huzza meg az dramutatd jarasaval megegyezGen.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a megfelel6 hegeszt6huzal van beszerelve a gépbe.
Csatlakoztassa a nyomascsokkentével ellatott védbgazas palackot a gép hatlapjan taldlhaté
gazbemenethez egy gdztomld segitségével.

Csatlakoztassa a tapkabelt a konnektorba, és inditsa el a gépet.

Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a munkadarabhoz. Ezen [épések elvégzése utdn kezdddhet a
hegesztés.

Hegesztés FCAW moddszerrel (gaz nélkiil)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Helyezze be a hegesztGpisztoly kabeldugojat a gép eldlapjan talalhaté Euro MIG/MAG
kimeneti aljzatba, és hizza meg.

Dugja be a foldeld vezeték csatlakozdéjat a hegesztGkésziilék el6lapjan 1évé ,+” jellel jelolt
csatlakozdba, és huzza meg az dramutaté jarasaval megegyezd iranyba.

Dugja be a polaritasvalto dugot a ,,-” jellel jelolt termindlba a hegeszt&késziilék el6lapjan, és
huzza meg az dramutatd jarasaval megegyezGen.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a megfelel6 6nvédé hegeszt6huzal van beszerelve a gépbe.
Csatlakoztassa a tapkabelt a konnektorba, és inditsa el a gépet.

Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a munkadarabhoz. Ezen 1épések elvégzése utan kezdédhet a
hegesztés.

MMA hegesztési mod:

1)
2)

3)
4)

Csatlakoztassa a hegesztSkabelt a ,+” jellel jelolt csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a foldel kabelt a ,,-” jell csatlakozohoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozds rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a tapkabelt, és kapcsolja be a tapellatast.

Csatlakoztassa a foldelS kabelt a munkadarabhoz. Ezen |1épések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.

A VIGYAZAT! A kdbelek polaritasa kiilénb6z8 lehet! Minden polarizaciéval kapcsolatos
informacio az elektréda gyartéja altal biztositott csomagoldson fel kell legyen tiintetve!

8.

A hajtdgorgo cseréje

VIGYAZAT! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast a késziilékrél levalasztott
tdpegység mellett kell elvégezni.

Ha mdédositani kell a huzaldatmérét, cserélje ki a hajtégorg6t is, vagy allitsa be a hajtdgorgé helyzetét.
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1) Billentse a nyomasbeallito kart a nyomoégorgé kinyitasahoz.

2) Csavarja le a hajtégorg6 rogzitégombjat, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a hajtégorgé mérete
megfelel6 a beszerelend6 huzalhoz.

3) Szikség esetén hlzza le a hajtogorgst a tengelyrdl, és forgassa el, hogy megvaltoztassa a
horony helyét, amelyen keresztiil a hegeszt6huzal mozogni fog.

4) Szerelje vissza a hajtégorg6t.

5) Huzza meg a hajtogorgd rogzit6gombjat.

6) Zarjale a nyomogorgét, és allitsa a nyomasbeallitd kart fuggébleges helyzetbe.

7) Allitsa be a nyomast a karral.

9. Hegeszt6huzal cseréje

FIGYELEM! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy bedllitast a készilék tapellatasanak
levélasztasaval kell elvégezni.

1) Nyissa ki a gép hazat, és rogzitse a hegeszt6huzal orsdjat a tartéhoz Ugy, hogy az 6ramutaté
jarasaval ellentétes irdnyba forogjon.

2) Llazitsa meg a huzal végét az orsordl, és tartsa folyamatosan a kezében, hogy
megakaddlyozza az orsé letekeredését.

3) Egyenesitse ki a huzal végét koriilbelll 20 cm hosszan, és vagja le a hajlitott részt.

4) Nyissa ki a nyomdasbeallité kart, amely kinyitja az adagolé mechanizmust.

5) Vezesse a huzalt a hatsé huzalvezetén keresztiil a hegeszt6pisztoly huzalvezetdjéhez.

6) Zarja le az adagold mechanizmust, és rogzitse a nyomasbeallité karral. Gy6z6djén meg
arrél, hogy a huzal a hajtégorgé hornyaban fut.

7) Allitsa be a kar nyomasat, de ne 1épje tul a skala felét. A tul nagy nyomas karosithatja a
huzalt. Mdsrészt, ha a nyomas tul gyenge, a huzal csUszik az adagolé mechanizmusban, és
a huzal nem fog siman mozogni.

8) Gyb6z6djon meg arrdl, hogy a behelyezett hegeszt6huzalhoz megfeleld érintkez6hegy van
behelyezve a hegeszt6pisztolyba. Sziikség esetén cserélje ki az érintkez6hegyet.

9) Nyomja meg a hegesztSpisztoly ravaszat, és varja meg, amig a huzal kijon.
FIGYELEM! A vezetéknek a pisztolybdl vald kicsusztatasahoz arammal kell ellatni a
késziiléket.

10) Zarja le az orsdhaz fedelét.

FIGYELEM! Amikor a huzalt a pisztolyba helyezi, ne irdnyitsa a pisztolyt sajat magara vagy mdsokra.
Ne tegye a kezét pl. a hegy elé, mivel a huzal levagott vége nagyon éles. Tartsa tavol az ujjait az
adagologorg6tdl, mert ez az ujjait a gorgbk kozé beszorithatja.

A TIG hegesztovezetékek polaritasa

A legtobb TIG hegesztési m(iveletnél negativ polaritast alkalmaznak. A hegeszt&pisztolyt a negativ
polushoz, a foldeld bilincset pedig a pozitiv pélushoz kell csatlakoztatni. igy csokken az elektréoda
kopasa, és n6 a hegesztett anyagban tarolt h6 mennyisége.

ivgyajtas TIG LIFT eljarassal

A hegeszt6iv meggyujtasahoz a TIG LIFT eljardssal csavarja le a fogantyun lévé szelepet, nyomja meg
a gombot, majd finoman doérzsélje a volframelektrodat a munkadarabhoz, és kissé emelje fel a
pisztolyt, hogy az iv begyulladjon. A gomb elengedésével a hegesztési folyamat befejezédik (2T
madban).
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Példa egy TIG lift eljidgrdshoz vald hegesztépisztolyra, amelyben a pisztolyban gdzszabdlyozo szelep
van.

VIGYAZAT! A TIG pisztoly nem a készlet standard tartozéka.

10. A csomagolas artalmatlanitasa

Kérjlik, hogy a csomagoldelemeket (karton, mlianyag szalagok és polisztirol) 6rizze meg, hogy
amennyiben a készliléket szervizelésre vissza kell vinni, az a lehet6 legjobban védve legyen a szallitas
soran!

11. Szallitas és tarolas

Szallitas kozben a késziléket rogziteni kell Gtések és felborulas ellen, és nem szabad fejjel lefelé
helyezni. A késziléket jol szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szaraz a leveg6 és nincsenek korroziv
gazok.

12. Tisztitas és karbantartas

a) e Minden tisztitas el6tt, és akkor is, ha a késziilék nincs hasznalatban huzza ki a haldzati
csatlakozét, és hagyja, hogy a késziilék teljesen lehdlhessen.

b) A fellletek tisztitasara csak mard anyagoktdl mentes tisztitoszereket szabad haszndlini.

c) Tilos a késziléket vizsugarral frocskolni, vagy vizbe meriteni.

d) Ugyeljen arra, hogy viz ne keriilhessen a késziilék hazaba.

e) Aszell6z6nyilasokat kefével és siritett levegdvel kell tisztitani.

f) Minden tisztitds utan az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a késziilék ujbdli
hasznalata el6tt.

g) A késziiléket hlivos és szaraz helyen, nedvességtdl és kozvetlen napfénytél védve kell tarolni.

h) Rendszeresen tavolitsa el a port szaraz és tiszta s(ritett levegével.

i) A gépet védeni kell a viztSl és a nedvességtél.

j) A gépet tilos fitott fellletre helyezni.

k) A gépet szaraz és tiszta helyiségben tarolja.
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13. A késziilék rendszeres ellenOrzése

A késziilék megfelel6 mikodéséhez rendszeres karbantartds sziikséges.

FIGYELMEZTETES: Karbantartas megkezdése el6tt kapcsolja ki a késziiléket, és valassza le az

aramellatasrol.

Rendszeres ellenGrzések

6-hoénapi rutin karbantartas

- Cserélje ki az olvashatatlan cimkéket

- Ellenérizze az 6sszes kapcsoléd miikodését.
- Ellenérizze, hogy a ventilator megfelel6en
mUkodik-e, és hogy a levegé tavozik-e a
késziilék hatuljabdl

- Uzemeltetés kdzben figyeljen a tulzott
rezgésre, zajra, szagra és gazszivargasra

- Ellenérizze, hogy az égd vagy a
foldel6vezetékek nincsenek-e atégve

- Ellendrizze, hogy az elektromos csatlakozasok
nincsenek-e atégve

- Ellenérizze, hogy a tapkabel nem sériilt-e.

- FUjja 4t a késziiléket szaraz, tiszta, nyomas
alatti levegével.

- Ellendrizze a bemeneti/kimeneti sav
elektromos csatlakozasait, hogy meghuzza vagy
kicserélje a meglazult csavarokat.
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Bemaerk at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er blevet gjort en stor
arbejdsindsats for at fa oversaettelserne sa preaecise som muligt, er ingen
maskineoverszettelser perfekte, og er heller ikke ment som erstatning for en menneskelig
oversattelse. Den officielle brugervejledning er den engelske version. Vi hafter ikke juridisk
for misforstaelser som fglge af maskinelle fejloversaettelser Safremt der opstar tvivl om
meningen, henviser vi til den engelske brugsanvisning da dette er den officielle version.

1. Symboler

Lees venligst betjeningsvejledningen.

Produktet er genanvendeligt.

Produktet opfylder kravene, angivet i de relevante sikkerhedsstandarder.

Brug beskyttelsesbeklaedning, der beskytter hele kroppen.

Obs! Brug beskyttelseshandsker.

Brug sikkerhedsbriller

Brug fodbeskyttelse

Obs! Varm overflade kan forarsage forbraendinger!

Obs! Risiko for brand eller eksplosion.

Obs! Giftige dampe, fare for forgiftning. Gasser og dampe kan veaere sundhedsfarlige.
Svejsegas og dampe frigives under svejseprocessen. Indanding af disse stoffer kan vaere
sundhedsfarligt.

Der bgr anvendes en svejsemaske med den passende filtermgrkhedsgrad.

OBS! Skadelig straling fra svejsebuen

Ror ikke ved stromfgrende dele
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2. Tekniske data

faktiske produkt pa nogle detaljer.

OBS! lllustrationerne i denne brugsanvisning er kun til reference og kan afvige fra det

Parameterbeskrivelse Parametervaerdi
Produktnavn MIG MAG-svejser
Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
{\lHoleneI indgangsspaending [V] / frekvens 230/50 230/50 230/50
Type svejsning MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
MIG/MAG-svejsestrgmomrade [A] 20-130 20-160 20-180
Lift TIG-svejsestremomrade [A] 10-130 20-160 10-200
MMA-svejsestrgmomrade [A] 20-120 20-140 20-180
Arbejdscyklus [%] 60 60 60
Traddiameter [mm] ®0,8/0,9/1,0 ®0,8/0,9/1,0 ®0,6/0,8/1,0
IP-klasse IP21S IP21S 1P21S
Isoleringsklasse H H H
Dimensioner (bredde x dybde x hgjde) [cm] 350 x 150 x 220 330 x 220 x 150 450 x 160 x 220

3. Generel beskrivelse

Denne manual har til formal at hjeelpe med sikker og palidelig brug. Dette produkt er designet og
produceret strengt i henhold til tekniske indikationer, ved hjelp af de nyeste teknologier og
komponenter samt opretholdelse af de hgjeste kvalitetsstandarder.

LS OG FORSTA DENNE BETJENINGSVEJLEDNING OMHYGGELIGT INDEN ARBEJDET
PABEGYNDES.

For at sikre enhedens lange og palidelige drift skal du sgrge for at betjene og vedligeholde den korrekt
i henhold til retningslinjerne i denne instruktionsmanual. De tekniske data og specifikationer angivet i
denne betjeningsvejledning er aktuelle. Producenten forbeholder sig retten til at foretage aendringer
for at forbedre kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske udvikling og muligheden for at reducere
st@j er enheden designet og bygget pa en sadan made, at risici som fglge af stgjemissioner reduceres
til det lavest mulige niveau.

4. Brugssikkerhed

AOBS! Laes alle sikkerhedsadvarsler og instruktioner. Manglende overholdelse af advarsler og
instruktioner kan resultere i elektrisk stgd, brand og/eller alvorlig personskade eller dgd.
Udtrykket "enhed" eller "produkt"” i advarslerne og beskrivelsen af instruktionerne refererer til:
MIG MAG-svejser

4.1. Generelle bemarkninger
a) S¢rg for din egen og tredjeparts sikkerhed ved at laese og fglge retningslinjerne i denne manual.
b) Kun kvalificerede personer ma starte, betjene, handtere og reparere enheden.
c) Enheden ma ikke anvendes til andre formal end dem, den er beregnet til.
d) Under drift genererer enheden et elektromagnetisk felt omkring sig selv, hvilket kan forarsage
funktionsfejl i medicinske implantater, f.eks. pacemakere osv.
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e) Det er forbudt at rette svejsehandtaget mod dig selv, andre mennesker og dyr.

f) Serg for regelmaessig service og vedligeholdelse.

g) Afbryd enheden fra stremforsyningen fgr justering, vedligeholdelse, udskiftning af dyse osv.
h) Er afskeermningen afmonteret ma udstyret ikke anvendes.

i) Bortskaf alt svejseaffald i overensstemmelse med lokale forskrifter.

4.2. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige vaerker

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) Flyt alle brandfarlige og ikke-brandfarlige genstande i brandfarlig emballage i sikker afstand;

c) beskyt materialer, der ikke kan fjernes, ved at deekke dem med f.eks. metalplader, gipsplader osv.
mod virkningerne af f.eks. svejsesprgjt;

d) kontrollere, om materialer eller genstande, der er modtagelige for antaendelse i tilstédende rum,
ikke kraever brug af lokale sikkerhedsforanstaltninger;

e) forsegl eventuelle gennemgaende huller i installation, ventilation osv., der er placeret i nazerheden
af arbejdsstedet, med ikke-brandbare materialer;

f) beskyt alle elektriske, gas- og installationskabler mod svejsesprgijt eller mekaniske skader med
brandbar isolering, forudsat at de er inden for risikoomradet for brandfarlige arbejder;

g) kontrollér, om der blev udfgrt maling eller andet arbejde med brandfarlige stoffer den dag.

Gnister kan forarsage brand

Svejsegnister kan forarsage brand, eksplosion og forbrandinger pa bar hud. Brug svejsehandsker og
beskyttelsest@j under svejsning. Fjern eller beskyt alle brandfarlige materialer og stoffer pa
arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige veesker. Sddanne
beholdere eller tanke bgr skylles f@r svejsning for at fjerne braendbare vaesker. Svejs ikke i naerheden
af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker. Brandbekaempelsesudstyr (brandtaepper og pulvere- eller
sneslukkere) bgr placeres neer 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 opretstaende position. Beskyt gasflaskerne mod virkningen af varmekilder, veeltning og
mekaniske skader. Hold alle komponenter i gassystemet i god stand: gasflasken, slangen, koblingerne,
reducer.

Svejsede materialer kan medfgrer forbrandinger
Rer aldrig ved svejsede dele med ubeskyttede kropsdele. Svejsehandsker og taenger bgr altid bruges
ved bergring og flytning af emnet.

4.3. Forberedelse af arbejdspladsen til svejsning
Obs! Svejsning kan forarsage brand eller eksplosion.

a) Overhold sundheds- og sikkerhedsforskrifterne for svejsearbejde, og udstyr arbejdspladsen
med en passende brandslukker

b) Svejsning pa steder, hvor brandfarlige materialer kan antandes, er forbudt.

c) Svejsning i en atmosfeere, der indeholder en eksplosiv blanding af brandfarlige gasser,
dampe, tage eller stgv med luft, er forbudt.

d) Fjern alt brandfarligt materiale inden for en radius af 12 m fra svejsestedet, og hvis dette er
umuligt, skal det brandfarlige materiale daekkes med et ikke-brandbart overtraek.

e) Tag forholdsregler mod gnister og glgdende metalpartikler.
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f)

g)
h)
i)
)

Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan treenge ind gennem slidser eller abninger i
beskyttelseshaetter, daeksler eller net.

Svejs ikke tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt brandfarlige stoffer. Det er
ogsa forbudt at svejse i deres naerhed.

Svejs ikke tryktanke, trykledninger eller tryktanke.

Serg altid for tilstraekkelig ventilation.

Serg for at veere i en stabil position, fgr du begynder at svejse.

4.4. Personlige beskyttelsesforanstaltninger

Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.

a)
b)

c)

d)

e)
f)

g)

Baer rent, oliefrit beskyttelsestgj af ikke-brandfarligt og ikke-ledende materiale under
svejsning (leeder, tyk bomuld), leederhandsker, hgje stgvler og en beskyttende haette.

For svejsning skal du fjerne alle brandfarlige eller eksplosive genstande, sdsom propan-butan
lightere og teendstikker.

Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller visir), og deek gjnene med en farve, der matcher
svejserens syn og svejsestrgm. Sikkerhedsstandarderne anbefaler en farve nr. 13 for enhver
strgmstyrke under 300 A. Lavere afskeermningsfarver kan anvendes, hvis lysbuen er daekket
af emnet.

Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskaerm under hjelmen eller andet
afskeermning.

Brug arbejdspladsvaern for at beskytte andre mod blanding eller sprgjt.

Brug altid grepropper eller anden hgrevaern mod overdreven st@j og for at forhindre sprgijt i
at komme ind i dine grer.

Advar tilskuere mod ikke at se pa lysbuen.

4.5. Beskyttelse mod elektrisk stgd

Obs! Et elektrisk stgd kan veere dgdeligt.

a)

b)
c)
d)

e)
f)
g)

h)
i)
j)

k)

Saet netledningen i den naarmeste stikkontakt, og traek den pa en praktisk og sikker made.
Undga uforsigtigt at lsegge kablet i rummet pa uudforsket grund, hvilket kan fgre til elektrisk
stgd eller brand.

Kontakt med elektrisk ladede dele kan forarsage elektrisk stgd eller alvorlige forbraendinger.
Lysbuen og arbejdsomradet er elektrisk opladet, nar stremmen flyder.

Indgangskredslgbet og enhedens interne kredslgb er ogsa stremfgrende, nar stremmen er
teendt.

Rer ikke ved de stremfgrende komponenter.

Brug terre, ikke-perforerede, isolerede handsker og beskyttelsestg;.

Brug isolerende matter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, der er store nok til at
forhindre kontakt mellem kroppen og genstanden eller gulvet.

Ror ikke ved den elektriske bue.

Sluk for stremforsyningen, fgr du handterer, renggr eller udskifter elektroden.

S¢rg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er korrekt sat i den jordede
stikkontakt. Forkert tilslutning af apparatets jordforbindelse kan veere farlig for liv eller
sundhed.

Kontrollér regelmaessigt strégmkablerne 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.

Arbejdsemnet skal veere korrekt jordforbundet.

Kun tilbehgr, der er i god stand, ma anvendes.

Beskadigede dele af apparatet skal repareres eller udskiftes. Ved arbejde i hgjder skal der
bruges sikkerhedsseler.
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g) Alt udstyr og sikkerhedsartikler skal opbevares ét sted.

r) Hold spidsen af grebet vaek fra din krop, nar aftraekkeren aktiveres.

s) Fastggr jordkablet til emnet eller sa teet pa det som muligt (f.eks. pa arbejdsbanken).

t) Arbejdsklemmen skal isoleres, hvis den ikke er tilsluttet emnet, for at undga kontakt med
metal.

u) Produktet er designet til indendgrs brug. Hvis det har vaeret udsat for fugt eller regn, skal det
dog kontrolleres, at vanddraber ikke traenger ind, hvilket kan resultere i en ulykke.

v) Lad ikke apparatet blive vadt.

Obs! Apparatet kan stadig vaere under spaending efter afbrydelse af stremkablet.
a) Kontroller speendingen pa indgangskondensatoren med apparatet slukket og
spaendingskablet frakoblet og s@rg for, at spandingen er nul, ellers ma du ikke rgre enhedens
komponenter.

A ADVARSEL Selvom apparatet er designet til at vaere sikkert med tilstreekkelige
sikkerhedsforanstaltninger og pa trods af brugen af yderligere sikkerhedsfunktioner for brugeren, er
der stadig en lille risiko for ulykker eller skader ved handtering af apparatet. Det tilrades at udvise
forsigtighed og sund fornuft, nar det bruges.

4.6. Gasser og rog
Obs! Gas kan veere sundhedsfarligt eller fgre til dpden!

a) Hold altid afstand fra gasudlgbet.

b) Veer opmaerksom pa luftudskiftning under svejsning, og undga indanding af gas.

c) Fjern kemiske stoffer (fedt, oplgsningsmidler) fra emnets overflade, da de braender under hgj
temperatur og afgiver giftige dampe.

d) Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt med effektiv udsugning med filtrering og
tilfgrsel af ren luft. Zinkdampe er meget giftige, og symptomet pa forgiftning er den sakaldte
zinkfeber.

5. Brugsanvisning

5.1. Generelle bemzerkninger

a) Apparatet skal anvendes i overensstemmelse med dets tilsigtede formal, i overensstemmelse
med sundheds- og sikkerhedsforskrifterne og de begraensninger, der fglger af dataene pa
typeskiltet (IP-niveau, driftscyklus, forsyningsspaending osv.).

b) Abn ikke apparatet, da dette vil ugyldigggre garantien; desuden kan eksploderende,
eksponerede dele forarsage personskade.

c) Producenten er ikke ansvarlig for tekniske aendringer af udstyret eller materielle skader, der
skyldes indfgrelsen af disse andringer.

d) Hvis udstyret ikke fungerer korrekt, skal du kontakte servicecenteret.

e) Dak ikke apparatets ventilationsabninger til - placer svejseapparatet i en afstand af 30 cm fra
omgivende genstande.

f) Svejseapparatet ma ikke holdes under armen eller teet pa kroppen.

g) Installer ikke udstyret i rum med aggressivt miljg, hgj stgvprocent og i naerheden af
apparater med hgj elektromagnetisk feltemission.

h) Hold fingre, har og tgj vaek fra den roterende ventilator.

i) Apparatet skal veere jordforbundet under drift.

j)  Nar LED-lampen for termisk overbelastning lyser under svejsning, skal du straks stoppe
driften og vente p3, at apparatet kgler af.
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k)

m)

a)

Hvis apparatet bruges i leengere tid eller med hgj strom, ma du fgrst slukke for
stremforsyningen, nar apparatet er kglet af.

Sluk ikke for apparatet under svejsning!

Vedligehold enheden regelmaessigt, og renggr indersiden af enheden for stgv.

5.2. Tilslutning af apparatet

5.2.1. Eltilslutning
Udstyret 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.
Placer udstyret i neerheden af arbejdspladsen.
Undga for lange kabler for at tilslutte enheden.
Enfasede svejsemaskiner skal tilsluttes en stikkontakt udstyret med en jordingsben.
Svejsemaskiner, der drives af 3-faset net, leveres uden stik. Du bgr selv anskaffe et sadant
stik og fa installationen udfgrt af en kvalificeret person.

OBS! Apparatet ma kun betjenes, hvis det er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig

sikring.

b)

c)

5.2.2. Gastilslutning
Gasflasker skal placeres vaek fra arbejdsemnet og sikres mod at falde ned.
Svejsemaskinens gastilslutning skal forbindes til gasflasken eller gasinstallationen med en
passende slange og en gastrykregulator med gasflowregulering. Obs! Det er uacceptabelt at
bruge netveaerksreducere til gasflasker og omvendt. En sadan udskiftning kan medfgre
gdelaeggelse af gastrykregulatoren og personskader.
Den gkonomiske brug af gas forlaeenger svejsetiden.

Produktoversigt
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Kontrolpanel
2 — Spandingsjusteringsknap (MIG)
3 — Tradhastighedsjusteringsknap (MIG) | Strgmjusteringsknap (MMA, TIG)
4 — Stik til MIG/MMA/TIG-svejsebraender
5 — Stik til MIG/TIG-styreledning
6 — Jordledningsstik
7 — TAEND/SLUK-knap
Kontrolpanel:

1 - Teend/sluk-ikon

2 — Overophedningsikon

3 — MMA-arbejdstilstandsikon
4-FLUX® 0,8
arbejdstilstandsikon
5-FLUX® 0,9
arbejdstilstandsikon
6—FLUX® 1,0
arbejdstilstandsikon

7 — LIFT TIG arbejdstilstandsikon
8 — Knap til at skifte
arbejdstilstande / taend-
/slukknap til lyset (hold i 3
sekunder)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Kontrolpanel
2 — Spandingsjusteringsknap (MIG)
3 — Knap til justering af tradhastighed (MIG) | Strgmjusteringsknap (MMA, TIG)
4 — Stik til MIG/MMA/TIG-svejsebreender
5 — Negativ udgangsb@sning
6 — Positiv udgangsb@sning
7 — Stik til skift af polaritet ved svejsning med FLUX.
8 — TAND/SLUK-knap
9 — Gastilslutning
Kontrolpanel:

1 - Taend/sluk-ikon

2 — Overophedningsikon

3 — MMA-arbejdstilstandsikon
4—-FAST® 0,8
arbejdstilstandsikon
5-FAST® 1,0
arbejdstilstandsikon
6—-FLUX®0,8
arbejdstilstandsikon
7-FLUX® 1,0
arbejdstilstandsikon

8 — LIFT TIG-arbejdstilstandsikon
9 — Knap til at skifte
arbejdstilstande / taend-
/slukknap til lyset (hold i 3
sekunder)
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MAGITEX 250

1 — Kontrolpanel
2 —Knap til justering af tradhastighed (MIG) | Strgm-/slutstrgmsjusteringsknap (MMA, TIG)
3 — Spandingsjusteringsknap (MIG)
4 — Stik til MIG-svejsebrander
5 — Negativ udgangsbgsning
6 — Positiv udgangsb@sning
7 — Stik til at @ndre polaritet ved svejsning med FLUX.
8 — TAND/SLUK-knap

9 — Gastilslutning
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Kontrolpanel:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 - Teend/sluk-knap
2 —Knap til at andre svejsetilstand (“Manuel” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Knap til at &endre gassvejsning (“C0O2” / “MIX” / “FLUX”")
4 — Overophedningsikon
5 —Teaend-ikon
6 — Overstrgmsikon
7 — Hurtigsvejseknap (“SPOT”) — tilgeengelig for svejsetilstande “Manuel” og “Autosync
8 — Knap til at aendre traddiameter
9 — Knap til at a&ndre braenderens arbejdstilstand (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Justeringsknap for svejsestrgm
11 — Indstillingsknap for slutstrgmssvejsning — tilgaeengelig for 4T-svejsetilstand
12 - Justeringsknap for svejsespaending

CCL L CORREREERRE R RS TTTTTTTLT L RRRRAR R |

Ikon til justering af svejsestrgm

Ikon for justering af punkttidspunkt

Ikon for tradhastighed

Ikon for svejsespaending

Ikon for justering af lysbuekraft (kun MMA-tilstand)

Ikon for justering af punkttidspunkt

BE=TEE
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MIG/MAG-braender

1- gasdyse

2 - Gasfordeler
3 - kontaktdyse
4 - spidsadapter
5- braenderhals

7. Tilslutning af ledninger

OBS! Tilslutning af kablerne til apparatet skal ske med stremforsyningen afbrudt og apparatet
slukket.

Kontrol af gasforbindelsernes taethed
For fgrste brug og derefter med jeevne mellemrum anbefales det at kontrollere for gaslaekager.
Proceduren skal udfgres som fglger:

1) Tilslut regulatoren og gasledningen, og spaend alle forbindelser og klemmer.

2) Abn langsomt cylinderventilen.

3) Indstil flowhastigheden pa regulatoren til ca. 8-10 |/min.

4) Luk cylinderventilen, og hold gje med trykmalernalen pa regulatoren. Hvis nalen falder mod
nul, betyder det, at der er en gaslaeekage. Gaslaeekagen kan lejlighedsvis veere langsom. For at
identificere den skal du lade gastrykket veere i regulatoren og ledningen i laengere tid (ca. 15
minutter).

5) Itilfeelde af en gaslaekage skal du kontrollere alle forbindelser og terminaler for laekager.
Barstning eller sprgjtning med saebevand vil forarsage bobler pa laekagens sted.

6) Spaeend klemmer eller koblinger for at eliminere gaslaekage.

VIGTIGT! - Det anbefales at kontrollere for gasleekage, fér maskinen startes. Det anbefales at lukke
cylinderventilen, nar maskinen ikke er i brug.

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
sikre forbindelsen.

3) Tilslut gasslangen fra gasflasken til TIG-braenderen (gasflasken skal vaere udstyret med en
passende trykreducer).

4) Tilslut TIG-breenderens styrekabel til stikket pa maskinens frontpanel.

5) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

6) Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

-tegn, og drej kabelstikket for at

Svejsning med MIG/MAG-metoden
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1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Saet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og
spaend det.

Seet jordledningens stik i terminalen markeret med "-" pa svejserens frontpanel, og spaend
den med urets retning.

Sat polaritetsvendestikket i terminalen markeret med "+" symbolet pa frontpanelet af
svejseren og spaend det med uret.

Sgrg for, at den korrekte svejsetrad er installeret i maskinen.

Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreducer til gasindgangen pa maskinens bagpanel
ved hjzelp af en gasslange.

Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

Svejsning med FCAW-metoden (uden gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Saet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og
spaend det.

Seet jordledningens stik i terminalen markeret med et "+" pa svejserens frontpanel, og spand
det med uret.

Seet polaritetsvendestikket i terminalen markeret med symbolet
og spaend det med urets retning.

Serg for, at den korrekte selvbeskyttende svejsetrad er installeret i maskinen.
Saet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

pa svejserens frontpanel

MMA-svejsetilstand:

1)
2)

3)
4)

Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "+"-tegn, og drej kabelstikket for at
sikre forbindelsen.

Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "-"-tegn, og drej kabelstikket for at
sikre forbindelsen.

Tilslut netledningen og taend for stremmen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

A OBS! Kabelpolariteten kan variere! Al polariseringsinformation skal beskrives pa emballagen
fra elektrodeproducenten!

8.

Udskiftning af drivrulle

OBS! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
stremforsyningen afbrudt fra enheden.

Hvis du har brug for at andre trdddiameteren, skal du ogsa udskifte drivrullen eller justere
drivrullens position.

1)
2)

3)

4)

Vip trykjusteringshandtaget for at abne trykrullen.

Skru drivrullens monteringsknap af, og sgrg for, at drivrullens stgrrelse passer til den trad,
der installeres.

Traek om ngdvendigt drivrullen af akslen, og drej den for at eendre den rille, som
svejsetraden bevaeger sig igennem.

Seet drivrullen pa igen.
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5) Spaend drivrullens monteringsknap.
6) Luk trykrullen, og indstil trykjusteringshandtaget til lodret position.
7) Juster trykket med handtaget.

9. Udskiftning af svejsetrad

FORSIGTIG! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
strgmforsyningen frakoblet enheden.

1) Abn maskinens hus, og fastggr svejsetradsspolen til holderen, sa den roterer mod uret.

2) Legsn enden af traden fra spolen, og hold den i handen hele tiden for at forhindre, at spolen
ruller ud.

3) Ret enden af trdden ca. 20 cm ud, og klip den bgjede del af.

4)  Abn trykjusteringshandtaget, der abner fremfgringsmekanismen.

5) Fegrtraden gennem den bageste tradfgring til svejsepistolens tradfgring.

6) Luk fremfgringsmekanismen, og fastggr den med trykjusteringshandtaget. Sgrg for, at
traden Igber i rillen pa drivrullen.

7) Juster handtagets tryk, men overskrid ikke halvdelen af skalaen. For meget tryk kan
beskadige traden. Hvis trykket derimod er for svagt, vil traden glide i
fremfgringsmekanismen, og traden vil ikke bevaege sig jeevnt.

8) Serg for, at den kontaktdyse, der passer til den installerede svejsetrad, er sat i
svejsepistolen. Udskift om ngdvendigt kontaktdysen.

9) Tryk pa aftraekkeren pa svejsepistolen, og vent pa, at traden kommer ud.

FORSIGTIG! For at skubbe traden ud af braenderen skal der tilfgres strgm til apparatet.

10) Luk spolehusets daeksel.

FORSIGTIG! Ret ikke pistolen mod dig selv eller andre personer, nar du saetter traden i pistolen.
Placer ikke din hand, f.eks. foran spidsen, da den afskarne ende af traden er meget skarp. Hold ogsa
fingrene vaek fra fremfgringsrullen, da dette kan fa dine fingre til at blive klemt mellem rullerne.

Polaritet af TIG-svejseledninger

Negativ polaritet bruges i de fleste TIG-svejseoperationer. Svejsebraenderen er forbundet til den
negative pol og jordklemmen til den positive pol. Dermed reduceres sliddet pa elektroden, og
maengden af varme, der er lagret i det svejsede materiale, gges.

Lysbuetaending i TIG LIFT-metoden

For at teende svejsebuen i TIG LIFT-metoden skal du skrue ventilen pa handtaget af, trykke pa
knappen, derefter gnide forsigtigt wolframelektroden mod emnet og Igfte braenderen let, sa lysbuen
taendes. Nar knappen slippes, afsluttes svejseprocessen (i 2T-tilstand).
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Et eksempel pG en svejsebraender til TIG-lift-metoden med en gasreguleringsventil i breenderen.

OBS! TIG-breenderen er ikke standardtilbehgr til seettet.

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 stgd og vaeltning og ma ikke placeres pa "hovedet". Apparatet skal
opbevares i et godt ventileret rum med tgr luft og ingen aetsende gasser.

12. Renggring og vedligeholdelse

* Traek stikket ud og lade apparatet kgle helt af, fgr hver renggring, og ogsa nar apparatet
ikke eri brug,

Brug kun ikke-atsende midler til at renggre overfladen.

Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedsaenke det i vand.
Serg for, at vand ikke treenger ind gennem ventilationsabningerne i huset.
Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

Alle dele skal tgrres grundigt efter hver renggring og fgr apparatet genbruges.
Opbevar apparatet pa et kgligt og tgrt sted, beskyttet mod fugt og direkte sollys.
Fiern stgv regelmaessigt med t@r og ren trykluft.

Maskinen skal beskyttes mod vand og fugt.

Maskinen ma ikke placeres pa en varm overflade.

Opbevar maskinen i et tgrt og rent rum.

13. Regelmaessig inspektion af enheden

Periodisk vedligeholdelse er ngdvendig for at enheden kan fungere korrekt.
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FORSIGTIG: Sluk for enheden, og afbryd stremforsyningen, fgr du udfgrer vedligeholdelse.

Regelmaessige inspektioner

6-maneders rutinemaessig vedligeholdelse

- Udskift ulzeselige etiketter

- Kontroller funktionen af alle afbrydere.

- Kontroller, at ventilatoren fungerer korrekt, og
at der slipper luft ud fra bagsiden af maskinen

- Veer opmeerksom pa overdreven vibration,
stgj, lugt og gaslaekage under drift

- Kontroller, at breender- eller jordledninger ikke
er gennembraendte

- Kontroller, at eventuelle elektriske
forbindelser ikke er gennembraendte

- Kontroller, at forsyningskablet ikke er
beskadiget.

- Blaes enheden gennem med tegr, ren trykluft.
- Kontroller de elektriske forbindelser pa
indgangs-/udgangslisten for at spande lgse
skruer eller udskift rustne skruer.
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Tama kayttéopas on kdannetty konekdantijan avulla. Olemme pyrkineet tarjoamaan
mahdollisimman tarkan kadnndksen. Automaattisten kddnndsten laatu ei kuitenkaan ole
tdydellinen, eika sen ole tarkoitus korvata ihmisten tekemid kdannoksid. Virallinen
kdyttbopas on englanninkielinen versio. Kadnnoksessd mahdollisesti esiintyvat
ristiriitaisuudet tai erot viralliseen versioon eivat ole sitovia, eika niilla ole oikeudellista
vaikutusta ohjeiden noudattamisen tai tdytantéonpanon osalta. Jos jokin kayttoohjeen
sisdltamien tietojen tarkkuuteen liittyva seikka askarruttaa sinua, kddnny kayttéohjeiden
virallisen englanninkielisen version puoleen.

1. Symbolit

Lue kayttoohje.

Tuote on kierratettava.

Tuote tayttaa sitd koskevien turvallisuusstandardien vaatimukset.

Kayta koko kehoa suojaavaa suojavaatetusta.

Huomio! Kayta suojakasineita

Kayta suojalaseja.

Kayta turvajalkineita.

Huomio! Kuuma pinta voi aiheuttaa palovammoja.

Huomio! Tulipalo- tai rajahdysvaara.

>PHeOODN

Huomio! Haitalliset hoyryt, myrkytysvaara. Kaasut ja hoyryt voivat olla terveydelle
vaarallisia. Hitsausprosessin aikana vapautuu hitsauskaasuja ja -hoyryja. Naiden aineiden
hengittdminen voi olla terveydelle vaarallista.

oy

Kayta sopivalla tummuusasteella varustettua hitsausmaskia.

HUOMIO! Haitallinen hitsauskaaren sateily
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D

Al3 koske jannitteellisid osia

VA

2. Tekniset tiedot

HUOMIO! Taman kayttoohjeen kuvat ovat viitteellisia ja joissakin yksityiskohdissa ne voivat
poiketa tuotteen todellisesta ulkonaosta.

Parametrin kuvaus Parametrin arvo
Tuotteen nimi MIG/MAG-hitsauskone
Malli MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nimellinen tulojénnite [V] / taajuus [Hz]. 230/50 230/50 230/50
Hitsaustyyppi MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
MIG/MAG-hitsausvirta-alue [A] 20-130 20-160 20-180
Lift TIG -hitsausvirta [A] 10-130 20-160 10-200
MMA-hitsausvirta [A] 20-120 20-140 20-180
Kayttosuhde [%] 60 60 60
Langan halkaisija [mm)] ©0.8/0.9/1.0 ©0.8/0.9/1.0 @0.6/0.8/1.0
IP-luokka IP21S IP21S IP21S
Eristysluokka H H H
Mitat (leveys x syvyys x korkeus) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Paino [kg] 6 6,3 6,4

3. Yleiskuvaus

Kayttoohje on tarkoitettu auttamaan tuotteen turvallisessa ja luotettavassa kadytdssa. Tuote on
suunniteltu ja valmistettu tarkkojen teknisten ohjeiden mukaisesti, kdyttden viimeisinta teknologiaa ja
komponentteja sekad noudattaen korkeimpia laatustandardeja.

ENNEN KAYTON ALOITTAMISTA TAMA OPAS ON LUETTAVA HUOLELLISESTI JA SEN
SISALTO TULEE YMMARTAA JA SISAISTAA.

Laitteen pitkdn ja

luotettavan toiminnan varmistamiseksi

on valttdmatontd huolehtia sen

oikeanlaisesta kaytostad ja huollosta tdaman kayttoohjeen sisdltamien ohjeiden mukaisesti. Ndiden
kdyttoohjeiden sisdltamat tekniset tiedot ja spesifikaatiot ovat ajantasaisia. Valmistaja pidattaa
oikeuden muutoksiin laadun parantamiseksi. Ottaen huomioon tekninen kehitys ja mahdollisuudet
vahentda melua, yksikko on suunniteltu ja rakennettu siten, ettd melupaastoista aiheutuvat riskit ovat
mahdollisimman pienet.

4. Kayttoturvallisuus

AHUOMIO! Lue kaikki turvallisuutta koskevat varoitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden
noudattamatta jattaminen voi johtaa sahkoiskuun, tulipaloon, vakaviin vammoihin tai kuolemaan.
Varoituksissa ja ohjeiden kuvauksessa kdytetty termi "laite" tai "tuote" tarkoittaa:
MIG/MAG-hitsauskone

4.1. Yleista

a) Huolehdi omasta ja muiden ihmisten turvallisuudesta lukemalla tdman kayttdoppaan ohjeet ja
noudattamalla niita.
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b) Vain patevat ja asiantuntevat henkilot saavat kdynnistaa, kayttaa, kasitella ja korjata laitetta.

c) Laitetta eitule kdyttda muuhun kuin sen tarkoituksenmukaiseen kayttoon.

d) Llaite tuottaa kaytossa ympaérilleen sadhkomagneettisen kentdn, joka voi aiheuttaa
ladketieteellisten implanttien, kuten sydamentahdistimien toimintahairioita.

e) Hitsauspidikkeen suuntaaminen itsedsi, muita ihmisia ja eldaimia kohti on kielletty.

f) Huolehdi laitteen sddnnollisestd huollosta ja kunnossapidosta.

g) Irrota laite virtalahteesta aina ennen sdaitod, huoltotoimenpiteitd, suuttimen vaihtoa jne.

h) Al3 kdyta tuotetta, jos sen suojakotelo on poistettu.

i) Havita kaikki hitsausjatteet paikallisten maardysten mukaisesti.

4.2. Ohjeet paloturvallista tydoskentelya varten

Suorita seuraavat toimenpiteet paloturvallisen tyéskentelyn takaamiseksi:

a) Tilat tai paikat, joissa tyot suoritetaan, tulee puhdistaa kaikista syttyvistd materiaaleista ja
epdpuhtauksista;

b) Siirrd kaikki syttyvissd pakkauksissa olevat tulenarat sekd palamattomat esineet turvallisen
etaisyyden paahan;

c) Materiaalit, joita ei voi poistaa, tulee peittdd esimerkiksi metalli- tai kipsilevyilld, jotta ne ovat
suojassa esim. hitsausroiskeilta;

d) Tarkista tarvitsevatko ldhist6lla olevat syttymisherkdt materiaalit tai esineet lisdsuojaa;

e) Tiivista kaikki tyopisteen laheisyydessd olevat asennus- ja ilmanvaihtoaukot ym. syttymattomilla
materiaaleilla;

f) suojaa kaikki sahk6-, kaasu- ja asennuskaapelit, joissa on syttyva eristys hitsausroiskeilta tai
mekaanisilta vaurioilta, jos ne ovat palovaarallisten tdéiden aiheuttaman riskin vaikutusalueella;

g) Tarkista, ettd samana paivana ei ole tehty maalausto6ita tai muita vastaavia toita, joissa on kaytetty
syttyvia aineita.

Kipinat voivat aiheuttaa tulipaloja

Hitsauskipinat voivat aiheuttaa tulipaloja ja rajahdyksia seka palovammoja suojaamattomalle iholle.
Kaytd leikatessa hitsauskdsineitd ja suojavaatetusta. Poista kaikki syttyvat materiaalit ja aineet
tydalueelta tai huolehdi niiden paloturvallisuudesta. Al hitsaa suljettuja sailidit4 tai sailidits, jotka ovat
sisdltdneet palavia nesteitd. Tallaiset sailiot tai tankit on huuhdeltava ennen niiden hitsaamista
syttyvien nesteiden poistamiseksi. Ald hitsaa syttyvien kaasujen, hdyryjen tai nesteiden ldhella.
Palontorjuntavalineet (sammutuspeite tai jauhesammutin) on sijoitettava nakyvalle ja helposti
saavutettavalle paikalle tyoalueen laheisyyteen.

Kaasupullot voivat rajahtaa

Kayta vain hyvaksyttyja kaasupulloja ja asianmukaisesti toimivaa sdadinta. Kaasupullot on asetettava
pystyasentoon myds kuljetuksen ja varastoinnin ajaksi. Suojaa kaasupulloja kuumuudelta,
kaatumiselta ja mekaanisilta vaurioilta. Pida kaikki kaasulaitteiston osat (kaasupullo, letku, liittimet,
saadin) hyvassa kunnossa.

Hitsatut materiaalit voivat aiheuttaa palovammoja
Al3 koskaan koske hitsattuihin osiin suojaamattomilla ruumiinosilla. Kdyta aina hitsauskasineits ja
pihteja, kun kosketat hitsattua materiaalia tai siirrat sita.

4.3. Tyopisteen valmistelu hitsausta varten
Huomio! Hitsaus voi aiheuttaa tulipalon tai rdjahdyksen.
a) Noudata hitsaustyota koskevia terveys- ja turvallisuusmaarayksia, ja varusta tyopiste
asianmukaisella sammuttimella.
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g)
h)
i)
)

Hitsaaminen paikoissa, joissa on syttyvid materiaaleja, on kiellettya.

Hitsaaminen ilmassa, joka sisaltaa rajahdysherkkia palavia kaasuja, hdyryja, sumuja tai polya
on kielletty.

Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateellad hitsauspaikasta. Jos tama ei ole
mahdollista, peita syttyvat materiaalit syttymattomalla suojuksella.

Varo kipinéita ja hehkuvia metallihiukkasia.

Huomaa, etta kipinat tai kuumat metallilastut voivat tunkeutua suojavarusteiden tai -
vaatteiden kolojen ja aukkojen lapi.

Al3 hitsaa s&ilidita tai tynnyreita, jotka sisaltavit tai ovat sisiltdneet palavia aineita. Myds
niiden laheisyydessa hitsaaminen on kielletty.

Al3 hitsaa paineistettuja siilidita, painelinjoja tai painesailidita.

Varmista aina riittava ilmanvaihto.

Varmista, etta olet vakaassa asennossa ennen hitsauksen aloittamista.

4.4. HENKILONSUOJAIMET

Huomio! Kaaresta tuleva sateily voi vahingoittaa silmia ja ihoa.

a)

b)

d)

f)

g)

Kayta hitsatessasi puhdasta, 6ljyténta suojavaatetusta, joka on valmistettu syttymattomasta
ja eristetysta materiaalista (nahka, paksu puuvilla) sekad nahkakasineitd, korkeita saappaita ja
suojahuppua.

Hankkiudu eroon kaikista syttyvista tai rdjahtavista esineista, kuten propaani-
butaanisytyttimista ja tulitikuista, ennen hitsaamista.

Kayta kasvonsuojainta (kyparada tai maskia) ja peita silmasi hitsaajan nakokykya ja
hitsausvirtaa vastaavalla savylla. Turvallisuusstandardit suosittelevat varisavya nro 13 kaikille
alle 300 A:n ampeeriluvuille. Pienempien suojasdvyjen kayttaminen on mahdollista, jos
tyokappale peittdd valokaaren.

Kayta aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuoja kyparan tai muun vastaavan suojan
alla.

Kayta asianmukaisia suojia ehkaistaksesi muiden henkildiden altistumisen valokaaren
haikaisylle tai roiskeille.

Kayta aina korvatulppia tai muita kuulosuojaimia liiallista melua vastaan seka suojaamaan
korviasi roiskeilta.

Sivullisia on varoitettava katsomasta valokaarta.

4.5. SUOJAUTUMINEN SAHKOISKUJA VASTAAN

Huomio! Sahkdisku voi olla hengenvaarallinen.

h)
i)
j)

Kytke virtajohto |ahimpaan pistorasiaan ja reitita se kaytannollisella ja turvallisella tavalla.
Valta kaapelin huolimatonta asettamista tuntemattomille alustoille, mika voi johtaa
sahkdiskun tai tulipalon vaaraan.

Kosketus jannitteisiin osiin voi aiheuttaa sahkoiskun tai vakavia palovammoja.

Valokaari ja tyostettdva kohta varautuvat sahkdisesti, kun virta kulkee.

Tulopiiri ja laitteen sisdiset piirit ovat myos jannitteisia, kun virta on kytkettyna.

Al koske jannitteisiin osiin.

Kayta kuivia, nukkavapaita ja eristettyja kdsineitd sekd suojavaatetusta.

Kayta tyoskentelyalustalla eristdvid mattoja tai muita eristavia peitteitd, jotka ovat riittavan
suuria estamaan kehon ja tyokappaleen tai lattian valisen kosketuksen.

Al koske valokaareen.

Kytke virtalahde pois pdalta ennen elektrodin kasittelyd, puhdistamista tai vaihtamista.
Varmista, ettd maadoituskaapeli on kytketty oikein ja etta pistoke on asetettu maadoitettuun
pistorasiaan kunnolla. Maadoituksen virheellinen kytkenta voi aiheuttaa vaaran hengelle tai
terveydelle.
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k)

t)
u)

v)

Tarkista virtajohdot sadnndéllisesti vaurioiden tai puutteellisen eristyksen varalta.
Vaurioitunut kaapeli on vaihdettava. Huolimaton eristeen korjaus voi johtaa kuolemaan tai
loukkaantumiseen.

Sammuta laite, kun sita ei kayteta.

Kaapelia ei saa kietoa laitteen rungon ymparille.

Tyokappaleen on oltava asianmukaisesti maadoitettu.

Laitteen kanssa saa kdyttaa vain hyvassad kunnossa olevia lisdvarusteita.

Laitteen vaurioituneet osat on korjattava tai vaihdettava. Korkeissa paikoissa tyoskennellessa
on kaytettdva putoamissuojia ja turvavaljaita.

Kaikki varusteet ja turvavarusteet on sdilytettava yhdessa paikassa.

Pida kahvan karki kaukana vartalostasi, kun liipaisin on aktivoitu.

Kiinnitd maadoituskaapeli tyokappaleeseen tai mahdollisimman ldhelle sita (esim.
tyopoytaan).

Tyokiinnittimen on oltava eristetty, jos sita ei ole liitetty tytkappaleeseen, jotta valtetdaan
kosketus metalliin.

Tuote on suunniteltu sisdakdyttéon. Jos se on kuitenkin altistunut kosteudelle tai sateelle, on
tarkistettava, ettei sen sisalle padse vesipisaroita, silld ne voivat aiheuttaa onnettomuuden.
Al3 anna laitteen kastua.

Huomio! Kone voi olla edelleen jannitteinen, kun virtajohto on irrotettu.

a)

Kun olet sammuttanut laitteen ja irrottanut jannitekaapelin, tarkista tulokondensaattorin
jannite ja varmista, ettd jannitteen arvo on nolla, muutoin ala koske laitteen
komponentteihin.

A HUOMIO! Vaikka laite on suunniteltu turvalliseksi ja varustettu riittavilla varotoimenpiteilla ja
vaikka kayttajalle on asennettu lisdturvatoimintoja, laitteen kasittelyyn sisaltyy silti pieni tapaturman
tai loukkaantumisen vaara. Laitetta kdytettdessa tulee noudattaa varovaisuutta ja tervetta jarkea.

4.6. Kaasut ja hoyryt

Huomio! Kaasu voi olla terveydelle vaarallista tai johtaa kuolemaan!

a)
b)
c)

d)

b)
c)

d)

Pida aina etdisyytta kaasun ulostuloon.

Kun hitsaat, kiinnitda huomiota ilmanvaihtoon ja valta kaasujen hengittamista.

Poista kemialliset aineet (rasvat, liuottimet ym.) tydkappaleiden pinnalta, silld ne palavat
korkeassa lampdtilassa, jolloin niistd voi syntya myrkyllisia hoyryja.

Sinkittyjen osien hitsaaminen on sallittua vain tehokkaalla suodattimella varustetulla
ilmanpoistojarjestelmalld ja puhtaan ilman syo6tolla. Sinkkihéyryt ovat erittdin myrkyllisia, ja
myrkytyksen oireena on niin sanottu sinkkikuume.

Kayttoohjeet
5.1. Yleista

Laitetta on kadytettava sen kayttotarkoituksen mukaisesti noudattaen terveys- ja
turvallisuusmaarayksia seka arvokilven tiedoista (IP-taso, kdyttoaste, syottdjannite jne.)
ilmenevia rajoituksia.

Ald avaa laitteen koteloa, silld se mitdtdi takuun; my®s alttiina olevien osien rajahtdminen voi
aiheuttaa vammoja.

Valmistaja ei ole vastuussa laitteeseen tehtdvista teknisista muutoksista tai naista
muutoksista johtuvista aineellisista vahingoista.

Jos laitteessa on toimintahdirio, ota yhteys huoltokeskukseen.
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e) Al3 peiti laitteen ilmanvaihtoaukkoja — sijoita hitsauskone vdhintaan 30 cm:n etéisyydelle
ymparoivista esineista.

f) Hitsauslaitetta ei saa pitda kasivarren alla tai lahella vartaloa.

g) Ald asenna laitetta tiloihin, joissa on aggressiivinen ympéristd, paljon pély3, tai ldhelle
laitteita, joissa on voimakas sdhkdmagneettisen kentdn sateily.

h) Pida sormet, hiukset ja vaatteet poissa pyorivasta tuulettimesta.

i) Laitteen on oltava maadoitettu kadyton aikana.

j)  Kun ylikuumentumisen LED-merkkivalo syttyy laitteen kdyton aikana, lopeta kaytto
valittomasti ja odota, etta laite jadhtyy.

k) Kun laitetta kdytetdan erityisen pitkdan tai suurella virralla, katkaise virransyotto vasta, kun
laite on jaahtynyt.

[) Al3 kytke laitetta pois paalta hitsauksen aikana!

m) Huolla laite sdanndllisesti ja puhdista sen sisdpuoli polysta.

5.2. Laitteen kytkeminen

5.2.1. Sahkedliitanta

a) Laitteen kytkenta sdhkéliitantdan tulee suorittaa vain patevan ja asiantuntevan henkilon
toimesta. Asiantuntevan henkilon on lisaksi tarkistettava, ettd maadoitus- ja sahkoliitannat
seka suojajarjestelmat ovat turvallisuusmaaraysten mukaisia ja toimivat asianmukaisesti.

b) Laite tulee sijoittaa ldhelle tydskentelypaikkaa.

c) Ala kayta laitteen kytkentédan liian pitkid kaapeleita.

d) VYksivaiheiset hitsauskoneet on kytkettava pistorasiaan, jossa on maadoitustappi.

e) Kolmivaiheisella séhkoverkolla toimivat hitsauskoneet toimitetaan ilman pistoketta, joten
sinun on hankittava pistoke itse ja annettava asennus patevan henkilon tehtavaksi.

HUOMIO! Laitetta saa kdyttda vain, jos se on kytketty laitteistoon, jossa on toimiva sulake.

5.2.2. Kaasuliitdnta
a) Aseta kaasupullot tarpeeksi kauas hitsattavasta kohteesta ja varmista, etteivat ne voi kaatua.
b) Hitsauskoneen kaasuliitdnta on liitettava kaasupulloon tai kaasusyottojarjestelméaan sopivalla
letkulla seka kaasun virtausta kontrolloivalla sadtimellda. Huomio! Verkkosaatimia ei saa
kayttaa kaasupulloihin ja padinvastoin. Tallainen vaihtaminen voi johtaa alentimen
vaurioitumiseen ja henkilévahinkoihin.
c) Kaasun taloudellinen kaytt6 pidentda hitsausaikaa.

6. Tuotteen yleiskatsaus
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Ohjauspaneeli
2 — Jannitteen saaténuppi (MIG)
3 — Langannopeuden saatonuppi (MIG) | Virran saatonuppi (MMA, TIG)
4 — MIG/MMA/TIG-hitsauspolttimen liitin
5 — MIG/TIG-ohjauslinjan liitin
6 — Maadoitusjohdon liitin
7 — Virtakytkin
Ohjauspaneeli:

1 — Virta paalle -kuvake

2 — Ylikuumenemiskuvake

3 — MMA-tyétilan kuvake

4 - FLUX © 0.8 -tyotilan kuvake
5—FLUX ® 0.9 -tyétilan kuvake
6 — FLUX @ 1.0 -tyotilan kuvake
7 — Nosto-TIG-tyétilan kuvake
8 — Painike tyo6tilan vaihtamiseen
/ valon kytkemiseen paille ja
pois paalta (pida painettuna 3
sekuntia)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Ohjauspaneeli
2 — Jannitteen saaténuppi (MIG)
3 — Langannopeuden saatonuppi (MIG) | Virransaatonuppi (MMA, TIG)
4 — MIG/MMA/TIG-hitsauspolttimen liitin
5 — Negatiivinen Iahtoliitin
6 — Positiivinen lahtoliitin
7 — Pistoke napaisuuden vaihtamiseen hitsattaessa FLUX-hitsausta.
8 — Virtakytkin
9 — Kaasuliiténta
Ohjauspaneeli:

1 — Virta paalla -kuvake

2 — Ylikuumenemiskuvake

3 — MMA-tyétilan kuvake

4 — Kiinted @ 0,8 -tyotilan kuvake
5 — Kiinted @ 1,0 -tyotilan kuvake
6 — FLUX @ 0,8 -tyotilan kuvake

7 — FLUX @ 1,0 -tydtilan kuvake

8 — Nosto-TIG-tyétilan kuvake

9 — Painike tyotilan vaihtamiseen
/ valon kytkemiseen péille ja pois
paalta (pida painettuna 3
sekuntia)
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MAGITEX 250

1 — Ohjauspaneeli
2 — Langannopeuden saatonuppi (MIG) | Virran / lopetusvirran saatonuppi (MMA, TIG)
3 — Jannitteen saatonuppi (MIG)
4 — MIG-hitsauspolttimen liitin
5 — Negatiivinen lahtoliitanta
6 — Positiivinen Iahtdliitanta
7 — Pistoke napaisuuden vaihtamiseen FLUX-hitsauksessa.
8 — PAALLE/POIS-kytkin
9 — Kaasuliiténta
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Ohjauspaneeli:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 - Valon paille/pois-painike
2 — Hitsaustilan vaihtopainike ("Manuaalinen" / "Autosync" / "MMA" / "Lift TIG")
3 — Kaasuhitsauksen vaihtopainike ("CO2" / "MIX" / "FLUX")
4 — Ylikuumenemiskuvake
5 — Virta paalle -kuvake
6 — Ylivirran kuvake
7 — Pikahitsauspainike ("SPOT") — kaytettavissa "Manuaalinen"- ja "Autosync"-hitsaustiloissa
8 — Langan halkaisijan vaihtopainike

9 — Polttimen toimintatilan vaihtopainike (2T / 4T / "SPOT")

10 — Hitsausvirran saatonuppi

11 — Hitsauksen lopetusvirran asetuspainike — kdytettavissa 4T-hitsaustilassa
12 — Hitsausjannitteen saaténuppi

CCL L CORREREERRE R RS TTTTTTTLT L RRRRAR R |

Hitsausvirran saatokuvake

Pistehitsausajan saatokuvake

Langannopeuden kuvake

Hitsausjannitteen saatdkuvake

Kaarivoiman kuvake (vain MMA-tilassa)

Pistehitsausajan sdaatokuvake

BE=TEE
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MIG/MAG-poltin

1-
2-
3-
4-
5.

7.

Kaasusuutin
Kaasunjakaja
Virtasuutin
Karkisovitin
Polttimen kaula

KAAPELEIDEN LIITTAMINEN

HUOMIO! Kaapeleiden liittdminen laitteeseen on tehtava virtalahteen ollessa irti ja laitteen ollessa
sammutettuna.

Kaasuliitdntdjen tiiviyden tarkistaminen
Ennen ensimmaista kayttokertaa ja sen jalkeen saanndllisin valiajoin on suositeltavaa tarkistaa laite
kaasuvuotojen varalta. Toimenpide tulee suorittaa seuraavasti:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Kytke sdddin ja kaasujohtosarja seka kirista kaikki liitdnnat ja kiristimet.

Avaa sylinterin venttiili hitaasti.

Aseta virtausnopeudeksi saatimen avulla noin 8-10 I/min.

Sulje kaasupullon venttiili ja tarkkaile saatimen painemittarin neulaa. Jos neula laskee kohti
nollaa, se tarkoittaa, ettd jossain kohtaa liitdntda on kaasuvuoto. Toisinaan kaasuvuoto voi
olla hidas. Tunnistaaksesi sen, jatd kaasunpaine sadtimeen ja linjaan pidemmaksi aikaa (noin
15 minuutiksi).

Kaasuvuodon sattuessa tarkista kaikki liitdnnat ja liittimet vuotojen varalta. Saippuaveden
levittdminen tai suihkuttaminen mahdollisiin vuodon kohteisiin saa aikaan kuplia, joiden
avulla tarkan vuotokohdan voi maarittaa.

Kirista kytkimet ja kiristimet kaasuvuodon ehkaisemiseksi.

TARKEAA! — Ennen koneen kdynnistdmista on suositeltavaa tehdé tarkastus kaasuvuotojen varalta.
Sylinterin venttiili tulisi myos sulkea, kun kone ei ole kaytossa.

TIG-hitsaustila

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Kytke maakaapeli liitdntdan, jossa on merkinta "+", ja kierrd kaapelin pistoketta
varmistaaksesi liitdnnan.

Kytke hitsauskaapeli liitantdaan, jossa on merkinta
varmistaaksesi liitannan.

Kytke kaasulinja kaasupullosta TIG-polttimeen (kaasupullossa on oltava sopiva
paineensaadin).

Kytke TIG-polttimen ohjauskaapeli koneen etupaneelissa olevaan liittimeen.

Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone.

Liita maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun nama vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

, ja kierra kaapelin pistoketta
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Hitsaus MIG/MAG-menetelmilla

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
lahtoliitantaan ja kirista se.

Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauskoneen etupaneelissa olevaan liittimeen, jossa on
merkinta "-", ja kirista se myotapaivaan.

Aseta napaisuudenvaihtopistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "+"-merkittyyn
liittimeen ja kirista se myotapaivaan.

Varmista, ettd laitteeseen on asennettu oikea hitsauslanka.

Liitd paineenalentimella varustettu kaasuletku koneen takapaneelissa olevaan
kaasunottoaukkoon.

Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone.

Liitd maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun ndma vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

Hitsaus FCAW-menetelmalla (ilman kaasua)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
|ahtoliitdntaan ja kirista se.

Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "+"-merkittyyn
liittimeen ja kiristd se myotapaivaan.

Aseta napaisuudenvaihtopistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "’-"-merkittyyn
liittimeen ja kirista se myotapaivaan.

Varmista, etta laitteeseen on asennettu oikea taytelanka.

Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone.

Liita maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun nama vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

MMA-hitsaustila:

1)
2)

3)
4)

Kytke hitsauskaapeli liitantdan, jossa on merkinta "+", ja kierrd kaapelin pistoketta
varmistaaksesi liitannan.

Kytke maadoitusjohto liitdntaan, jossa on merkinta
liitoksen.

Kiinnita virtajohto ja kytke virta paalle.

Liitd maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun ndma vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

, ja kierra johdon liitinta varmistaaksesi

A HUOMIO! Kaapelien napaisuus voi vaihdella! Kaikki napaisuustiedot pitaa olla kuvattuna
elektrodien valmistajan toimittamassa pakkauksessa!

8.

Langansyottorullan vaihtaminen

HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja saadoét on tehtdva niin, etta laitteen virtaldhde
on irrotettu laitteesta.

Jos langan halkaisijaa on muutettava, vaihda myds langansy6ttorulla tai sédada rullan asentoa.

1)

Kallista paineen sddtdvipua avataksesi painerullan.
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2) Ruuvaa syottorullan kiinnitysnuppi on irti ja varmista, ettad sen koko on sopiva asennettavalle
langalle.

3) Veda tarvittaessa rulla irti akselilta ja kddnna sita vaihtaaksesi uraa, jonka ldpi hitsauslanka
liikkuu.

4) Asenna rulla takaisin paikalleen.

5) Kirista syottorullan kiinnitysnuppi.

6) Sulje painerulla ja aseta paineen saatovipu pystyasentoon.

7) S&ada paine kayttamalla vipua.

9. Hitsauslangan vaihtaminen

HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja saadot on tehtava vain, kun virtaldhde on
irrotettu laitteesta.

1) Avaa koneen kotelo ja kiinnitad lankakela pidikkeeseen siten, ettd se pyorii vastapdivaan.

2) Irrota langan paa kelasta ja pida sitd koko ajan kadessasi, jotta kela ei pdase purkautumaan.

3) Suorista langan p&da noin 20 cm:n matkalta ja katkaise taivutettu osa.

4) Avaa paineen saatovipu, joka avaa syéttomekanismin.

5) Ohjaa lanka takimmaisen langanohjaimen lapi hitsauspolttimen langanohjaimeen.

6) Sulje syottémekanismi ja kiinnitd se paineen sdatovivulla. Varmista, ettd lanka kulkee
syottorullan urassa.

7) Saada vivun painetta, mutta ala ylitd puolta asteikkoa. Liian suuri paine voi vahingoittaa
lankaa. Toisaalta, jos paine on lilan heikko, lanka liukuu syéttomekanismissa eika liiku
tasaisesti.

8) Varmista, etta polttimeen on asetettu asennetulle hitsauslangalle sopiva kosketuskarki.
Vaihda tarvittaessa kosketuskarki.

9) Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja odota, ettd lanka tulee ulos.

HUOMIO! Jotta lanka tulisi ulos polttimesta, taytyy laite kytkea virtaan.

10) Sulje kelan kotelon kansi.

HUOMIO! Kun syétit langan polttimeen, 313 osoita silld itsedsi tai muita ihmisia. Al aseta kattasi
esim. karjen eteen, silld langan leikattu paa on hyvin terdva. Pida myds sormesi kaukana
syottorullasta, silla sormesi voivat jaada puristuksiin rullien valiin.

TIG-hitsausjohtojen napaisuus

Negatiivista napaisuutta kaytetdan useimmissa TIG-hitsauksissa. Hitsauspoltin kytketdan
negatiiviseen napaan ja maadoituspuristin positiiviseen napaan. Nain elektrodin kuluminen viahenee
ja hitsattavaan materiaaliin varastoituneen lammon maara kasvaa.

Kaaren syttyminen TIG LIFT -menetelmalla

Sytyttadksesi hitsauskaaren TIG LIFT -menetelmaa kaytettidessd, ruuvaa kahvassa oleva venttiili irti,
paina painiketta, hiero sitten volframielektrodia kevyesti tyokappaleeseen ja nosta polttimoa
hieman, jotta kaari syttyy. Liipaisimen vapauttaminen lopettaa hitsausprosessin (2T-tilassa).
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Esimerkki TIG LIFT -menetelmdn hitsauspolttimesta, jossa on kaasun sédtéventtiili polttimessa.

HUOMIO! TIG-poltin ei kuulu sarjan vakiovarusteisiin.

10. Pakkauksen havittaminen

Sailyta pakkauksen osat (pahvi, muoviteipit ja polystyreeni), jotta laite voidaan tarvittaessa palauttaa
huoltoon mahdollisimman hyvin suojattuna kuljetuksen ajaksi!

11. Kuljetus ja sailytys

Laite pitda suojata kuljetuksen aikana tarinalta ja kaatumiselta eika sitd saa asettaa ylosalaisin.
Laitetta pitaa sdilyttaa tilassa, jossa on hyva ilmanvaihto ja jonka ilma on kuiva, eika siina esiinny
korroosiota aiheuttavia kaasuja.

12. Puhdistaminen ja huolto

a) Ennen jokaista puhdistusta ja my®os silloin, kun laitetta ei kaytetd, pistoke on irrotettava
pistorasiasta ja laitteen on annettava jaahtya kokonaan.

b) Kayta pintojen puhdistamiseen vain puhdistusaineita, jotka eivat sisalld syovyttavia aineita.

c) Laitteen ruiskuttaminen vedella tai upottaminen veteen on kielletty.

d) Muista, ettd laitteeseen ei saa paastaa vettd kotelossa olevien ilmanvaihtoaukkojen kautta.

e) llmanvaihtoaukot pitda puhdistaa harjalla ja paineilmalla.

f) Kuivaa kaikki osat jokaisen puhdistuksen jalkeen perusteellisesti, ennen kuin otat laitteen
uudelleen kayttoon.

g) Laite on sailytettdva kuivassa ja viiledssa paikassa suojassa kosteudelta ja suoralta
auringonvalolta.

h) Poista poly sadnnollisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla.

i) Laitetta on suojattava vedelté ja kosteudelta.

j) Ali aseta laitetta [ampimille alustoille.

k) Sailyta laitetta kuivassa ja puhtaassa paikassa.
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13. Laitteen saannollinen tarkastus

Saannollinen huolto on vélttamatonta laitteen oikeanlaisen toiminnan varmistamiseksi.

VAROITUS: Sammuta laite ja irrota se virtaldhteestda ennen minkdanlaisia huoltotoimenpiteita.

Saannolliset tarkastukset

6 kuukauden viélinen rutiinihuolto

- Korvaa lukukelvottomat selostetarrat

- Tarkista kaikkien kytkimien toiminta

- Tarkista, etta tuuletin toimii oikein ja etta
ilmaa paasee laitteen takaosasta

- Varo liiallista tarinaa, melua, hajua ja
kaasuvuotoja kayton aikana

- Tarkista, ettd polttimet tai maadoitusjohdot
eivat ole palaneet lapi

- Tarkista, etta sahkoliitdnnat eivat ole palaneet
lapi

- Tarkista, etta syottdkaapeli ei ole vaurioitunut

- Puhdista laite kuivalla ja puhtaalla
paineilmalla.

- Tarkista tulo-/lahtdliuskan sahkéliitannat
kiristamalla 16ysat tai vaihtamalla ruosteiset
ruuvit.
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A\

Deze gebruikershandleiding is voor uw gemak vertaald met behulp van automatische
vertaling. Er is redelijk wat inspanning geleverd voor het zo nauwkeurig verstrekken van een
accurate vertaling; alleen is geen enkele geautomatiseerde vertaling perfect en het is ook
De officiéle

niet de bedoeling dat zij menselijke vertalers

gebruikershandleiding is de Engelse versie. Discrepanties of verschillen in de vertaling zijn

gaan vervangen.

niet bindend en hebben geen rechtsgevolgen voor naleving of handhaving. Bij vragen over
de juistheid van de informatie in de gebruikershandleiding wordt verwezen naar de inhoud
van de Engelse versie, welke de officiéle versie is.

1. Symbolen

Lees de gebruiksaanwijzing.

Recyclebaar product.

Het product voldoet aan de eisen van relevante veiligheidsnormen.

Lichaamsbedekkende beschermingskleding dient te worden gebruikt.

0

Let op! Draag veiligheidshandschoenen.

D

A,
©

Draag een veiligheidsbril

Draag veiligheidsschoenen.

ity

Let op! Het hete oppervlak kan voor verbranding (en) zorgen!

e
N

Let op! Brand- of explosiegevaar.

A

Let op! Schadelijke dampen, vergiftigingsgevaar. Gassen en dampen kunnen de
gezondheid schaden. Tijdens het lassen ontstaan gassen en lasdampen. Het inademen van
deze substanties kan schadelijk zijn voor de gezondheid.

.—©Q

3

Gebruik een lasmasker met een geschikt filterscherm.

LET OP! Schadelijke straling van de lasboog
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D

Raak de onderdelen onder spanning niet aan

VA

2. Technische gegevens

LET OP! De illustraties in deze handleiding dienen alleen ter referentie en kunnen op
bepaalde details afwijken van het daadwerkelijke product.

Beschrijving parameter

Waarde parameter

Productnaam MIG/MAG-lasapparaat

Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominale i ing [V]/f i 2 2

[Hozr]nlna e ingangsspanning [V] / frequentie 230/50 30/50 30/50
Soort lassen MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
MIG/MAG-lasstroombereik [A] 20-130 20-160 20-180
Lift TIG lasstroombereik [A] 10-130 20-160 10-200
MMA lasstroombereik [A] 20-120 20-140 20-180
Inschakelduur [%] 60 60 60
Draaddiameter [mm] ®0.8/0.9/1.0 ®0.8/0.9/1.0 @0.6/0.8/1.0
IP-klasse IP21S IP21S 1P21S
Isolatiefactor H H H

Afmetingen (breedte x diepte x hoogte)
[cm]

350 x 150 x 220

330x 220 x 150

450 x 160 x 220

Gewicht [kg]

6

6,3

6,4

3. Algemene beschrijving

De handleiding is bedoeld om te helpen bij een veilig en betrouwbaar gebruik. Het product is

ontworpen en
en componenten in

vervaardigd
strikte

met
overeenstemming met

behulp

inachtneming van de hoogste kwaliteitsnormen.

van

de

de technische

nieuwste
indicaties

technologieén
en met

LEES EN BEGRIJP DEZE HANDLEIDING ZORGVULDIG DOOR VOORDAT U MET DE
WERKZAAMHEDEN BEGINT.

Om een lange en betrouwbare werking van het apparaat te garanderen, moet u het op de juiste manier
bedienen en onderhouden volgens de richtlijnen in deze handleiding. De technische gegevens en
specificaties in deze handleiding zijn up-to-date. De fabrikant behoudt zich het recht om wijzigingen
aan te brengen om de kwaliteit te verbeteren. Rekening houdend met de technische vooruitgang en
de mogelijkheid om geluid te verminderen, is de eenheid zo ontworpen en gebouwd dat risico's als
gevolg van geluidsemissies tot het laagst mogelijke niveau worden beperkt.

4. Veiligheid bij gebruik

ALET OP! Lees alle veiligheidswaarschuwingen en instructies. Het niet opvolgen van de
waarschuwingen en instructies kan leiden tot elektrische schokken, brand en/of ernstig of dodelijk
letsel.
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De term "apparaat" of "product” in de waarschuwingen en de beschrijving van de instructies
verwijst naar:
MIG/MAG-lasapparaat

4.1. Algemeen

a) Zorgvoor uw eigen veiligheid en die van derden door de richtlijnen in deze handleiding te lezen en
op te volgen.

b) Alleen gekwalificeerde personen mogen het apparaat in gebruik nemen, bedienen, hanteren en
repareren.

c) Het apparaat mag niet worden gebruikt voor andere doeleinden dan waarvoor het is bedoeld.

d) Tijdens het gebruik genereert het apparaat een elektromagnetisch veld om zich heen, waardoor
medische implantaten, zoals pacemakers, defect kunnen raken.

e) Hetis verboden om de lashendel op jezelf, andere mensen en dieren te richten.

f) Zorg voor regelmatige service en onderhoud.

g) Haal de stekker van het apparaat uit het stopcontact voordat u het apparaat afstelt, onderhoudt,
het mondstuk vervangt enz.

h) Gebruik het product niet als de behuizing is verwijderd.

i) Voer al het lasafval af volgens de plaatselijke voorschriften.

4.2. Richtlijnen voor het beveiligen van brandgevaarlijk werk

Het gebouw en de ruimten voorbereiden op brandgevaarlijke werkzaamheden bestaat uit:

a) het ontruimen en schoonmaken van de ruimten of plaatsen waar gewerkt gaat worden van
brandbare materialen en verontreinigingen;

b) verplaats alle brandbare en niet-brandbare voorwerpen in brandbare verpakkingen naar een
veilige afstand;

c) materialen die niet kunnen worden verwijderd door ze af te dekken, bijvoorbeeld met metalen
platen, gipsplaten, enz. beschermen tegen de gevolgen van bijvoorbeeld lasspatten;

d) controleren of materialen of voorwerpen die ontvlambaar zijn in aangrenzende ruimten geen
plaatselijke bescherming nodig hebben;

e) alle doorvoeropeningen in de installatie, ventilatie enz. in de buurt van de werkplek afdichten met
onbrandbare materialen;

f) alle elektrische, gas- en installatiekabels met brandbare isolatie beschermen tegen lasspatten of
mechanische schade, op voorwaarde dat ze zich binnen het risicogebied van brandgevaarlijke
werkzaamheden bevinden;

g) controleren of er die dag geen schilderwerk of andere werkzaamheden met ontvlambare stoffen
zijn uitgevoerd.

Vonken kunnen brand veroorzaken

Lasvonken kunnen brand, explosies en brandwonden op onbeschermde huid veroorzaken. Draag
lashandschoenen en beschermende kleding tijdens het lassen. Verwijder alle brandbare materialen en
stoffen uit het werkgebied of zet ze vast. Las geen gesloten containers of tanks waarin brandbare
vloeistoffen hebben gezeten. Dergelijke containers of tanks moeten voor het lassen worden
doorgespoeld om brandbare vioeistoffen te verwijderen. Las niet in de buurt van ontvlambare gassen,
dampen of vloeistoffen. Brandbestrijdingsapparatuur (blusdekens en poeder- of sneeuwblussers)
moeten zich in de buurt van de werkplek bevinden op een zichtbare en gemakkelijk toegankelijke
plaats.

Cilinders kunnen exploderen
Gebruik alleen goedgekeurde gascilinders en een goed werkende drukregelaar. Cilinders moeten
rechtop worden vervoerd, opgeslagen en geplaatst. Bescherm cilinders tegen hitte, kantelen en
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mechanische schade. Houd alle onderdelen van de gasinstallatie in goede staat: cilinder, slang,
fittingen, regelaar.

Gelaste materialen kunnen brandwonden veroorzaken
Raak gelaste onderdelen nooit aan met onbeschermde lichaamsdelen. Draag altijd lashandschoenen
en een lastang bij het aanraken of verplaatsen van gelast materiaal.

4.3. Voorbereiding van de laswerkplek

Let op! Lassen kan brand of een explosie veroorzaken.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)

i)
j)

Neem de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften voor laswerkzaamheden in acht en rust de
werkplek uit met een geschikt brandblusapparaat

Lassen op plaatsen waar ontvlambare materialen kunnen ontbranden, is verboden.

Lassen in een atmosfeer met een explosief mengsel van brandbare gassen, dampen, nevels
of stof met lucht is verboden.

Verwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 12 m van de lasplaats en als dit
onmogelijk is, bedek de brandbare materialen dan met een niet-brandbare hoes.

Neem voorzorgsmaatregelen tegen vonken en gloeiende metalen deeltjes.

Houd er rekening mee dat vonken of hete metaalsplinters door sleuven of openingen in
beschermkappen, afdekkingen of schermen kunnen binnendringen.

Las geen tanks of vaten die ontvlambare stoffen bevatten of hebben bevat. Voer ook geen
laswerkzaamheden uit in de nabijheid hiervan.

Las geen tanks, drukleidingen of druktanks onder druk.

Zorg altijd voor voldoende ventilatie.

Zorg ervoor dat je stabiel staat voordat je begint te lassen.

4.4. Persoonlijke beschermingsmiddelen

Let op! Boogstraling kan de ogen of de huid van het lichaam beschadigen.

a)

b)

c)

d)
e)
f)

g)

Let op!

b)

Draag bij het lassen schone, olievrije beschermende kleding van onbrandbaar en niet-
geleidend materiaal (leer, dik katoen), leren handschoenen, hoge laarzen en een
beschermende kap.

Verwijder vdor het lassen alle ontvlambare of explosieve voorwerpen zoals propaan- en
butaanaanaanstekers en lucifers.

Gebruik gezichtsbescherming (helm of schild) en bedek de ogen met een kleur die past bij
het gezichtsvermogen van de lasser en de lasstroom. De veiligheidsnormen stellen een nr. 13
afscherming voor bij een stroomsterkte lager dan 300 A. Lagere afschermingstinten kunnen
worden gebruikt als de boog door het werkstuk wordt bedekt.

Gebruik altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met een zijkap onder de helm of andere
afscherming.

Gebruik afschermingen op de werkplek om anderen te beschermen tegen schitteringen of
spatten.

Draag altijd oordopjes of andere gehoorbescherming tegen overmatig lawaai en om te
voorkomen dat er spetters in uw oren komen.

Omstanders moeten worden gewaarschuwd om niet naar een vlamboog te kijken.

4.5. Bescherming tegen schokken
Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.
Steek de stekker in het dichtstbijzijnde stopcontact en leg de kabel op een praktische en
veilige manier. Draag er zorg voor dat de kabel niet ongeorganiseerd over een rommelige
ondergrond loopt, aangezien dat kan leiden tot stroomschokken of brand.
Contact met elektrisch geladen onderdelen kan een elektrische schok of ernstige
brandwonden veroorzaken.
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d)
e)
f)
g)
h)
i)
)

k)

u)

v)

Let op!
a)

De vlamboog en het werkgebied worden elektrisch geladen wanneer de stroom vloeit.

Het ingangscircuit en de interne circuits van de unit staan ook onder spanning als de stroom
is ingeschakeld.

Raak de onderdelen onder spanning niet aan.

Draag droge, pluisvrije, geisoleerde handschoenen en beschermende kleding.

Gebruik isolatiematten of andere isolerende coatings op de vloer die groot genoeg zijn om
contact tussen het lichaam en het object of de vloer te voorkomen.

Raak de vlamboog niet aan.

Schakel de voeding uit voordat u de elektrode aanraakt, reinigt of vervangt.

Zorg ervoor dat het aardingssnoer goed is aangesloten en dat de stekker goed in het geaarde
stopcontact zit. Het niet juist aansluiten en aarden van het apparaat kan leiden tot
verwondingen of de dood.

Controleer de voedingskabels regelmatig op beschadigingen of gebrekkige isolatie. Een
beschadigde kabel dient te worden vervangen. Foutieve reparatie van de isolatie kan leiden
tot de dood of verwondingen.

Schakel het apparaat uit als u het niet gebruikt.

De kabel mag niet rond het lichaam worden gewikkeld.

Het werkstuk moet goed geaard zijn.

Alleen accessoires die in goede staat verkeren, mogen worden gebruikt.

Beschadigde onderdelen van het apparaat moeten worden gerepareerd of vervangen.
Gebruik voor werk op hoogte een zekering.

Alle uitrusting en veiligheidsitems moeten op één plaats worden bewaard.

Houd de punt van de handgreep uit de buurt van het lichaam wanneer de trekker wordt
geactiveerd.

Bevestig de aardkabel aan het werkstuk of zo dicht mogelijk bij het werkstuk (bijvoorbeeld
aan de werkbank).

De werkklem moet geisoleerd zijn als deze niet op het werkstuk is aangesloten, om contact
met metaal te voorkomen.

Het product is ontworpen voor gebruik binnenshuis. Als hij echter is blootgesteld aan vocht
of regen, moet worden gecontroleerd of er geen waterdruppels in terechtkomen, wat tot
een ongeluk kan leiden.

Zorg dat het apparaat niet nat wordt.

De machine kan nog onder spanning staan als het netsnoer is losgekoppeld.
Nadat u de unit hebt uitgeschakeld en de voedingskabel hebt losgekoppeld, controleert u de
spanning op de ingangscondensator en controleert u of de spanningswaarde nul is.

A ATTENTIE Hoewel het apparaat is ontworpen om veilig te zijn, met adequate beveiligingen, en
ondanks het gebruik van extra veiligheidsvoorzieningen voor de gebruiker, bestaat er toch een klein
risico op een ongeluk of letsel bij het hanteren van het apparaat. Het is raadzaam om voorzichtig te
zijn en gezond verstand te gebruiken.

Let op!
a)
b)
c)

d)

4.6. Gassen en dampen
Gas kan gevaarlijk zijn voor de gezondheid of tot de dood leiden!
Houd altijd afstand tot de gasuitlaat.
Let bij het lassen op de luchtuitwisseling en vermijd gasinhalatie.
Chemische stoffen (vetten, oplosmiddelen) van het oppervlak van de werkstukken
verwijderen, omdat deze onder hoge temperatuur verbranden en giftige dampen afgeven.
Het lassen van gegalvaniseerde onderdelen is alleen toegestaan met een efficiénte afzuiging
met filtratie en een toevoer van schone lucht. Zinkdampen zijn erg giftig en het symptoom
van vergiftiging is de zogenaamde zinkkoorts.
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5.

a)

b)
c)
d)
f)
g)
h)
i)
)

k)

m)

Gebruiksaanwijzing

5.1. Algemeen
Het apparaat moet worden gebruikt in overeenstemming met het beoogde doel, met
inachtneming van de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften en de beperkingen die
voortvloeien uit de gegevens op het typeplaatje (IP-niveau, bedrijfscyclus, voedingsspanning,
enz.)
Open het apparaat niet, want dan vervalt de garantie en kunnen blootliggende onderdelen
exploderen en letsel veroorzaken.
De fabrikant is niet aansprakelijk voor technische wijzigingen van de apparatuur of materiéle
schade als gevolg van de invoering van deze wijzigingen.
Neem contact op met het servicecentrum als de apparatuur niet goed werkt.
Dek de ventilatiesleuven van het apparaat niet af - plaats het lasapparaat op een afstand van
30 cm van de omringende voorwerpen.
Het lasapparaat mag niet dicht bij het lichaam pf onder de arm worden gehouden.
Installeer de apparatuur niet in ruimtes met een agressieve omgeving, veel stof en in de
buurt van apparaten met een hoge emissie van elektromagnetische velden.
Houd vingers, haar en kleding uit de buurt van de draaiende ventilator.
Het apparaat moet tijdens gebruik geaard zijn.
Wanneer de LED voor thermische overbelasting tijdens de werking van het apparaat gaat
branden, moet u de werking onmiddellijk stoppen en wachten tot het apparaat is afgekoeld.
Wanneer het apparaat gedurende lange tijd of met een hoge stroomsterkte wordt gebruikt,
schakel de voeding dan pas uit nadat het apparaat is afgekoeld.
Schakel het apparaat niet uit tijdens het lassen!
Onderhoud het apparaat regelmatig en ontdoe het van stof aan de binnenkant.

5.2. Het apparaat aansluiten

5.2.1. Elektrische aansluiting
De apparatuur moet worden aangesloten door een gekwalificeerd persoon. Bovendien moet
een persoon met de nodige kwalificaties controleren of de aarding en de elektrische
installatie inclusief beveiligingssysteem voldoen aan de veiligheidsvoorschriften en goed
functioneren.
Plaats de apparatuur in de buurt van de werkplek.
Vermijd te lange kabels om het toestel aan te sluiten.
Eenfasige lasapparaten moeten worden aangesloten op een stopcontact met een aardpen.
Lasmachines die worden gevoed door een 3-fasig net worden geleverd zonder stekker. U
moet zelf een dergelijke stekker aanschaffen en de installatie laten uitvoeren door een
gekwalificeerd persoon.

LET OP! Het apparaat mag alleen worden gebruikt als het is aangesloten op een installatie met een
functionele zekering.

b)

c)

5.2.2. Gasaansluiting
Plaats de gascilinders uit de buurt van het te lassen object en beveilig ze tegen vallen.
De gasaansluiting van het lasapparaat moet worden aangesloten op de gasfles of op het
gastoevoersysteem met een geschikte slang en een regelaar met een gasstroomregeling. Let
op! Het is niet toegestaan om netwerkregelaars te gebruiken voor gasflessen en omgekeerd.
Een dergelijke verwisseling kan leiden tot schade aan de verdamper en persoonlijk letsel.
Het zuinige gebruik van gas verlengt de lastijd.
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6. Productoverzicht
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Bedieningspaneel
2 —Spanningsregelknop (MIG)
3 — Draadsnelheidsregelknop (MIG) | Stroomregelknop (MMA, TIG)
4 — Aansluiting voor MIG/MMA/TIG-lasbrander
5 — Aansluiting voor MIG/TIG-stuurkabel
6 — Aansluiting voor aardingsdraad
7 — Aan/uit-schakelaar
Bedieningspaneel:

1 — Aan/uit-pictogram

2 — Oververhittingspictogram

3 - MMA-werkmoduspictogram
4 —-FLUX ®© 0.8-
werkmoduspictogram

5-FLUX ® 0.9-
werkmoduspictogram

6 —FLUX ® 1.0-
werkmoduspictogram

7 — LIFT TIG-
werkmoduspictogram

8 — Knop om werkmodi te
wijzigen / verlichting aan en uit
te schakelen (3 seconden
ingedrukt houden)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Bedieningspaneel
2 —Spanningsregelknop (MIG)
3 — Draadsnelheidsregelknop (MIG) | Stroomregelknop (MMA, TIG)
4 — Aansluiting voor MIG/MMA/TIG-lasbrander
5 — Negatieve uitgangsaansluiting
6 — Positieve uitgangsaansluiting
7 — Stekker om de polariteit te wijzigen bij het lassen met FLUX.
8 — Aan/uit-schakelaar
9 — Gasaansluiting
Bedieningspaneel:

1 - Inschakelpictogram

2 — Oververhittingspictogram

3 - MMA-werkmoduspictogram
4 —SOLID ® 0.8-
werkmoduspictogram
5—-SOLID @ 1.0-
werkmoduspictogram

6 —FLUX ® 0.8-
werkmoduspictogram

7 —FLUX ® 1.0-
werkmoduspictogram

8 — LIFT TIG-
werkmoduspictogram

9 — Knop om werkmodi te
wijzigen / licht aan en uit te
schakelen (3 seconden ingedrukt
houden)



NL

MAGITEX 250

1 - Bedieningspaneel
2 — Draadsnelheidsregelaar (MIG) | Stroom-/eindstroomregelaar (MMA, TIG)
3 — Spanningsregelaar (MIG)

4 — Aansluiting voor MIG-lastoorts

5 — Negatieve uitgangsaansluiting

6 — Positieve uitgangsaansluiting

7 — Stekker om de polariteit te wijzigen bij het lassen met flux.
8 — Aan/uit-schakelaar
9 — Gasaansluiting
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Bedieningspaneel:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 — Aan/uit-knop verlichting
2 —Knop om de lasmodus te wijzigen (“Handmatig” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Knop om het gastype te wijzigen (“CO2” / “MIX” / “FLUX")
4 — Oververhittingspictogram
5 — Aan/uit-pictogram
6 — Overstroompictogram
7 — Snellasknop (“SPOT”) — beschikbaar voor de lasmodi “Handmatig” en “Autosync
8 — Knop om de draaddiameter te wijzigen
9 — Knop om de toortsmodus te wijzigen (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Regelknop lasstroom
11 — Knop voor eindstroominstelling — beschikbaar voor de 4T-lasmodus
12 - Regelknop lasspanning

CCL L CORREREERRE R RS TTTTTTTLT L RRRRAR R |

Pictogram lasstroomregeling

Pictogram puntlastijdregeling

Pictogram draadsnelheid

Pictogram lasspanningregeling

Pictogram boogkracht (alleen MMA-modus)

Pictogram puntlastijdregeling

BE=TEE
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MIG/MAG toorts

— o
(C)
-|

1- gasmondstuk
2 - gasdistributeur
3- contacttip

4 - tipadapter

5- toorts hals

7. De draden aansluiten

LET OP! Sluit de kabels aan op het apparaat terwijl de voeding is losgekoppeld en het apparaat is
uitgeschakeld.

De dichtheid van gasaansluitingen controleren
Voor het eerste gebruik en daarna met regelmatige tussenpozen wordt aanbevolen om te
controleren op gaslekken. De procedure moet als volgt worden uitgevoerd:

1) Sluit de regelaar en de gasleiding aan en draai alle verbindingen en klemmen vast.

2) Open langzaam de cilinderklep.

3) Stel de stroomsnelheid op de regelaar in op ongeveer 8-10 I/min.

4) Sluit de cilinderafsluiter en let op de manometernaald op de regelaar. Als de naald naar nul
zakt, betekent dit dat er een gaslek is. Soms lekt het gas langzaam. Om het te identificeren,
laat je de gasdruk in de regelaar en de leiding lange tijd (ongeveer 15 minuten).

5) Controleer bij een gaslek alle aansluitingen en klemmen op lekkage. Borstelen of sproeien
met zeepwater zorgt ervoor dat er bellen verschijnen op de plaats van het lek.

6) Draai klemmen of koppelingen vast om gaslekkage te voorkomen.

BELANGRUK! - Het wordt aanbevolen om te controleren op gaslekkage voordat u de machine start.
Het wordt aanbevolen om de cilinderafsluiter te sluiten als de machine niet in gebruik is.

TIG lasmodus

1) Sluit de massakabel aan op de aansluiting gemarkeerd met "+" en draai de kabelstekker om
de aansluiting vast te zetten.

2) Sluit de laskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met
aansluiting vast te zetten.

3) Sluit de gasleiding van de cilinder aan op de TIG-toorts (de cilinder moet voorzien zijn van
een geschikte drukregelaar).

4) Sluit de bedieningskabel van de TIG-toorts aan op de connector op het voorpaneel van de
machine.

5) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine.

6) Sluit de aardedraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen
beginnen.

en draai de kabelstekker om de
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Lassen met de MIG/MAG-methode

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Steek de kabelstekker van het laspistool in de Euro MIG/MAG uitgangsaansluiting op het
voorpaneel van het apparaat en draai hem vast.

Steek de stekker van de massadraad in de aansluiting met de markering "-" op het
voorpaneel van het lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Steek de stekker van de polariteitsschakelaar in de "+"-aansluiting op het voorpaneel van het
lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Zorg ervoor dat de juiste lasdraad in de machine is geinstalleerd.

Sluit de fles beschermgas met drukregelaar aan op de gasinlaat op het achterpaneel van de
machine met behulp van een gasslang.

Steek de stekker in het stopcontact en start de machine.

Sluit de aardedraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen
beginnen.

Lassen met de FCAW-methode (zonder gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Steek de kabelstekker van het laspistool in de Euro MIG/MAG uitgangsaansluiting op het
voorpaneel van het apparaat en draai hem vast.

Steek de stekker van de massadraad in de aansluiting "+" op het voorpaneel van het
lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Steek de stekker van de polariteitsschakelaar in de aansluiting met de markering
voorpaneel van het lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Zorg ervoor dat de juiste zelfafschermende lasdraad in de machine is geinstalleerd.

Steek de stekker in het stopcontact en start de machine.

Sluit de aardedraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen
beginnen.

op het

MMA-lasmodus:

1)
2)

3)
4)

Sluit de laskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met "+" en draai de kabelstekker om de
aansluiting vast te zetten.

Sluit de aardedraad aan op de aansluiting gemarkeerd met "-" en draai de draadconnector
vast om de aansluiting vast te zetten.

Sluit het netsnoer aan en schakel de stroom in.

Sluit de aardedraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen
beginnen.

A LET OP! De polarisatie van de draden kunnen verschillen! Alle informatie over de polarisatie
dient door de producent op de verpakking van de electroden te worden gezet!

8.

De aandrijfrol vervangen

LET OP! Alle onderhoud, vervanging van onderdelen, reparaties of afstellingen moeten worden
uitgevoerd terwijl de voeding is losgekoppeld van het apparaat.

Als je de draaddiameter moet veranderen, vervang dan ook de aandrijfrol of pas de positie van de
aandrijfrol aan.

1)

Kantel de drukregelhendel om de drukrol te openen.
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2) Schroef de montageknop van de aandrijfrol los en controleer of de maat van de aandrijfrol
geschikt is voor de draad die geinstalleerd wordt.

3) Trek indien nodig de aandrijfrol van de as en draai hem om de groef te veranderen waardoor
de lasdraad zal bewegen.

4) Plaats de aandrijfrol terug.

5) Draai de montageknop van de aandrijfrol vast.

6) Sluit de drukrol en zet de drukinstelhendel in de verticale stand.

7) Pas de druk aan met de hendel.

9. De lasdraad vervangen

LET OP! Alle onderhoud, vervanging van onderdelen, reparaties of afstellingen moeten worden
uitgevoerd terwijl de voeding is losgekoppeld van het apparaat.

1) Open de behuizing van het apparaat en bevestig de lasdraadspoel aan de houder zodat
deze linksom draait.

2) Maak het uiteinde van de draad los van de spoel en houd het altijd in de hand om te
voorkomen dat de spoel afrolt.

3) Maak het uiteinde van de draad ongeveer 20 cm recht en knip het gebogen deel af.

4) Open de drukregelhendel die het toevoermechanisme opent.

5) Leid de draad door de achterste draadgeleider naar de draadgeleider van het laspistool.

6) Sluit het toevoermechanisme en zet het vast met de drukregelingshendel. Zorg ervoor dat
de draad in de groef van de aandrijfrol loopt.

7) Pas de druk van de hendel aan, maar ga niet verder dan de helft van de schaalverdeling.
Te veel druk kan de draad beschadigen. Aan de andere kant, als de druk te zwak is, zal de
draad in het aanvoermechanisme glijden en zal de draad niet soepel bewegen.

8) Zorg ervoor dat de contacttip die geschikt is voor de geinstalleerde lasdraad in het
laspistool is geplaatst. Vervang indien nodig de contacttip.

9) Druk op de trekker van het laspistool en wacht tot de draad eruit komt.

LET OP! Om de draad uit de brander te krijgen, moet er stroom op het apparaat worden
gezet.

10) Sluit het deksel van de spoelbehuizing.

LET OP! Wanneer u de draad in het pistool steekt, richt het pistool dan niet op uzelf of op andere
mensen. Plaats je hand bijvoorbeeld niet voor de punt, want het afgeknipte uiteinde van de draad is
erg scherp. Houd ook uw vingers uit de buurt van de invoerrol, want hierdoor kunnen uw vingers
bekneld raken tussen de rollen.

Polariteit van TIG-laskabels

Negatieve polariteit wordt gebruikt bij de meeste TIG-laswerkzaamheden. De lastoorts wordt
aangesloten op de negatieve pool en de aardklem op de positieve pool. Zo vermindert de slijtage van
de elektrode en neemt de hoeveelheid warmte toe die in het lasmateriaal is opgeslagen.

Boogontsteking bij de TIG LIFT-methode

Om de lasboog bij de TIG LIFT-methode te ontsteken, draait u het ventiel op het handvat los, drukt u
op de knop, wrijft u vervolgens voorzichtig de wolframelektrode op het werkstuk en tilt u de toorts
lichtjes op zodat de boog ontsteekt. Als je de knop loslaat, wordt het lasproces beéindigd (in de 2T-
modus).
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Een voorbeeld van een lastoorts voor de TIG-lichtmethode met een gasregelklep in de toorts.

LET OP! De TIG-toorts is geen standaardaccessoire van de kit.

10. Verwijdering van de verpakking

Bewaar al het verpakkingsmateriaal (karton, plastic strips en piepschuim) om ervoor te zorgen dat
het apparaat beschermd is tijdens verzending, mocht het nodig zijn om het naar een servicecentrum
te sturen!

11. Transport en opslag

Tijdens transport dient het apparaat beschermd te worden tegen schokken en omvallen en dient
deze niet 'ondersteboven’ te staan. Het apparaat dient te worden opgeslagen in een goed
geventileerde ruimte met droge lucht en waar geen gassen voorkomen die corrosie kunnen
veroorzaken.

12. Reiniging en onderhoud

a) e Trek voor elke reiniging de stekker uit het stopcontact en laat het apparaat volledig
afkoelen, ook wanneer het apparaat niet in gebruik is.

b) e Voor reiniging van het opperviak mogen alleen niet-corrosieve middelen worden gebruikt.

c) Hetis niet toegestaan het apparaat met een straal water te besproeien of het apparaat in
water onder te dompelen.

d) Zorg ervoor dat er geen water binnendringt via de ventilatieopeningen in de behuizing.

e) Reinig de ventilatieopeningen met een borstel en perslucht.

f) e Na elke reiniging moeten alle onderdelen grondig worden gedroogd voordat het
gereedschap opnieuw wordt gebruikt.

g) e Bewaar het apparaat op een koele en droge plaats, beschermd tegen vocht en direct
zonlicht.

h) Verwijder stof regelmatig met droge en schone perslucht.

i) Het apparaat moet worden beschermd tegen water en vocht.

j) Het apparaat mag niet op een verwarmd opperviak worden geplaatst.
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k)

13.

Bewaar het apparaat in een droge en schone ruimte.

Regelmatige inspectie van het apparaat

Periodiek onderhoud is nodig om het apparaat goed te laten functioneren.

LET OP: Schakel het apparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact voordat u onderhoud

uitvoert.

Regelmatige inspecties

6 maanden routineonderhoud

- Onleesbare labels vervangen

- Controleer de werking van alle schakelaars.

- Controleer of de ventilator goed werkt en of er
lucht uit de achterkant van het apparaat
ontsnapt

- Let op overmatige trillingen, lawaai, geur en
gaslekkage tijdens de operatie

- Controleer of de brander- of aardedraden niet
zijn doorgebrand

- Controleer of er geen elektrische aansluitingen
zijn doorgebrand.

- Controleer of de voedingskabel niet
beschadigd is.

- Blaas het apparaat uit met droge, schone lucht
onder druk.

- Controleer de elektrische aansluitingen van de
ingangs-/uitgangsstrip om losse schroeven vast

te draaien of verroeste schroeven te vervangen.
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Denne bruksanvisningen er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse. Det er gjort rimelige
anstrengelser for @ gi en ngyaktig oversettelse, men ingen automatisk oversettelse er
perfekt, og det er heller ikke meningen at den skal erstatte menneskelige oversettere. Den
offisielle bruksanvisningen er den engelske versjonen. Eventuelle uoverensstemmelser eller
forskjeller i oversettelsen er ikke bindende og har ingen juridisk virkning med hensyn til
overholdelse eller handhevelse. Hvis det oppstar spgrsmal knyttet til ngyaktigheten av
informasjonen i bruksanvisningen, henvises det til den engelske versjonen av innholdet, som

er den offisielle versjonen.

1. Symboler

&

Gjgr deg kjent med bruksanvisningen.

S

|
o,

Resirkulerbart produkt.

Produktet oppfyller kravene i relevante sikkerhetsstandarder.

Bruk verneklaer som beskytter hele kroppen.

OBS!!! Bruk vernehansker.

Bruk vernebriller.

Bruk vernesko.

OBS!!! En varm overflate kan forarsake brannsar.

OBS!!! Fare for brann eller eksplosjon.

>PHeOODN

OBS!!! Skadelige gasser, fare for forgiftning. Gasser og damper kan vzere helsefarlige.
Under sveising frigjgres det sveisegass og rgyk. Innanding av disse stoffene kan vaere
helsefarlig.

oy

Det bgr brukes en sveisemaske med et passende mgrkt filter.

OBS!!! Skadelig straling fra sveisebuen
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D

Ikke bergr stremfgrende deler

VA

2. Tekniske data

OBS!!! lllustrasjonene i denne bruksanvisningen er kun ment som referanse og kan avvike
fra det faktiske produktet i enkelte detaljer.

Beskrivelse av parameter

Parameterverdi

Produktnavn MIG/MAG-sveisemaskin

Modell MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominell i ing [V] / frek 2 2

ominell inngangsspenning [V] / frekvens 230/50 30/50 30/50

[Hz].

Type sveising

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MIG/MAG-sveisestrgmomrade [A] 20-130 20-160 20-180
Laft TIG-sveisestromomrade [A] 10-130 20-160 10-200
Stremomrade for MMA-sveising [A] 20-120 20-140 20-180
Intermittensitet [%] 60 60 60

Traddiameter [mm]

©0,8/0,9/1,0

©0,8/0,9/1,0

®0,6/0,8/1,0

IP-klasse IP21S IP21S 1P21S
Isolasjonsklasse H H H
Dimensjoner (bredde x dybde x hgyde) [cm]. | 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Vekt [kg] 6 6,3 6,4

3. Generell beskrivelse

Bruksanvisningen er ment som hjelp til sikker og palitelig bruk. Produktet er utformet og produsert i
henhold til strenge tekniske indikasjoner, ved bruk av de nyeste teknologier og komponenter, og
opprettholder de hgyeste kvalitetsstandarder.

LES OG FORSTA DENNE BRUKSANVISNINGEN N@YE F@R DU STARTER ARBEIDET.

For a sikre at apparatet fungerer lenge og palitelig, ma du sgrge for a bruke og vedlikeholde det pa
riktig mate i henhold til retningslinjene i denne bruksanvisningen. Tekniske opplysninger og
spesifikasjoner i denne bruksanvisningen er aktuelle. Produsenten forbeholder seg retten til a gjgre
endringer for & forbedre kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske utviklingen og muligheten for
a redusere st@y, er enheten designet og bygget pa en slik mate at risikoen som fglge av stgyutslipp

reduseres til et lavest mulig niva.

4. Sikkerhet ved bruk

AOBS!!! Les alle sikkerhetsadvarsler og instruksjoner. Hvis advarslene og instruksjonene ikke
folges, kan det fgre til elektrisk stgt, brann og/eller alvorlig personskade eller dgd.
Begrepet "enhet" eller "produkt"” i advarslene og beskrivelsen i bruksanvisningen refererer til:

MIG/MAG-sveisemaskin
4.1. Generelt

a) Tavare pa din egen og andres sikkerhet ved a lese og fglge retningslinjene i denne handboken.
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b) Kun kvalifiserte personer har lov til a ta i bruk, betjene, handtere og reparere apparatet.

c) Apparatet ma ikke brukes til andre formal enn det det er beregnet for.

d) Under drift genererer apparatet et elektromagnetisk felt rundt seg, noe som kan fgre til at
medisinske implantater, f.eks. pacemakere, ikke fungerer som de skal.

e) Det er forbudt a rette sveisehandtaket mot deg selv, andre mennesker og dyr.

f) Serg for regelmessig service og vedlikehold.

g) Koble enheten fra strgmforsyningen for justering, vedlikehold, utskifting av dyser osv.

h) Produktet ma ikke brukes nar huset er fjernet.

i) Alt sveiseavfall skal kasseres i henhold til lokale forskrifter.

4.2. Retningslinjer for sikring av brannfarlig arbeid

Forberedelse av bygningen og rommene for brannfarlige arbeider bestar i:

a) rengjgre rommene eller stedene der arbeidet skal utfgres for brennbare materialer og
forurensning;

b) Flytt alle brennbare og ikke-brennbare gjenstander i brennbar emballasje til sikker avstand;

c) beskytte materialer som ikke kan fjernes ved & dekke dem til med f.eks. metallplater, gipsplater
osv. mot pavirkning fra f.eks. sveisesprut;

d) kontrollere om materialer eller gjenstander som kan antennes i tilstgtende rom ikke krever lokal
beskyttelse;

e) tette alle gijennomgaende hull i installasjoner, ventilasjon osv. i naerheten av arbeidsstedet med
ikke-brennbare materialer;

f) Beskytt alle elektriske kabler, gasskabler og installasjonskabler med brennbar isolasjon mot
sveisesprut eller mekaniske skader, forutsatt at de befinner seg innenfor risikoomradet for
brannfarlige arbeider;

g) kontrollere at det ikke ble utfgrt malerarbeid eller annet arbeid med brannfarlige stoffer denne
dagen.

Gnister kan forarsake brann

Sveisegnister kan forarsake brann, eksplosjoner og brannskader pa ubeskyttet hud. Bruk sveisehansker
og vernekleer nar du sveiser. Fjern eller sikre alle brennbare materialer og stoffer fra arbeidsomradet.
Ikke sveis lukkede beholdere eller tanker som har inneholdt brennbare vaesker. Slike beholdere eller
tanker bgr spyles f@r sveising for a fierne brennbare vaesker. Ikke sveis i neerheten av brennbare gasser,
damper eller vaesker. Brannslokkingsutstyr (branntepper og pulver- eller sngslukkere) skal veere
plassert i neerheten av arbeidsomradet pa et synlig og lett tilgjengelig sted.

Sylindere kan eksplodere

Bruk kun godkjente gassflasker og en korrekt fungerende regulator. Flasker skal transporteres, lagres
og plasseres staende. Beskytter flaskene mot varme, velting og mekaniske skader. Hold alle deler av
gassinstallasjonen i god stand: flaske, slange, koblinger, regulator.

Sveisede materialer kan forarsake brannskader
Bergr aldri sveisede deler med ubeskyttede kroppsdeler. Bruk alltid sveisehansker og tang nar du
bergrer eller flytter sveiset materiale.

4.3. Klargjering av arbeidsplassen for sveising
OBS!!! Sveising kan forarsake brann eller eksplosjon.
a) Folg helse- og sikkerhetsforskriftene for sveisearbeid, og utstyr arbeidsplassen med et egnet
brannslukningsapparat.
b) Det er forbudt a sveise pa steder der brennbare materialer kan antennes.
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c)

d)

f)

g)
h)
i)
)

Det er forbudt a sveise i en atmosfaere som inneholder en eksplosiv blanding av brennbare
gasser, damp, take eller stgv og luft.

Fjern alle brennbare materialer innenfor en radius pa 12 m fra sveisestedet, og hvis dette
ikke er mulig, dekk til de brennbare materialene med et ikke-brennbart deksel.

Ta forholdsregler mot gnister og glgdende metallpartikler.

Vaer oppmerksom pa at gnister eller varme metallsplinter kan trenge gjennom spalter eller
apninger i beskyttelseshetter, deksler eller skjermer.

Ikke sveis tanker eller fat som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. Det er ogsa
forbudt a sveise i deres naerhet.

Ikke sveis trykksatte tanker, trykkledninger eller trykktanker.

Serg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.

Segrg for at du er i en stabil posisjon fgr du begynner a sveise.

4.4. Personlig verneutstyr

OBS!!! Lysbuestraling kan skade gynene eller huden pa kroppen.

a)
b)

c)

d)
f)

g)

Bruk rene, oljefrie verneklaer av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale (lzer, tykk bomull),
lerhansker, hgye stgvler og beskyttelseshette nar du sveiser.

F@r sveising ma du kvitte deg med brennbare eller eksplosive gjenstander som propan-butan-
tennere og fyrstikker.

Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og dekk til gynene med en skjerm som er tilpasset
sveiserens synsevne og sveisestremmen. Sikkerhetsstandardene anbefaler farge nr. 13 for
stremstyrker under 300 A. Lavere fargetoner kan brukes hvis lysbuen er dekket av
arbeidsstykket.

Bruk alltid godkjente vernebriller med sideskjold under hjelmen eller annet skjold.

Bruk skjermer pa arbeidsplassen for a beskytte andre mot blending eller sprut.

Bruk alltid grepropper eller annet hgrselsvern mot kraftig st@y og for a hindre at sprut
kommerinn i grene.

Tilskuere bgr advares mot a se pa lysbuen.

4.5. Beskyttelse mot stgt

OBS!!! Elektrisk stgt kan veere livsfarlig.

a)

h)
i)
j)

k)

Koble strgmledningen til neermeste stikkontakt. Unnga a legge ledningen uforsiktig pa et
ukjent underlag i rommet, fordi det kan fgre til elektrisk stgt eller brann.

Kontakt med elektrisk ladede deler kan forarsake elektrisk stgt eller alvorlige brannskader.
Lysbuen og arbeidsomradet blir elektrisk ladet nar stremmen flyter.

Inngangskretsen og enhetens interne kretser er ogsa spenningsfgrende nar strammen er pa.
Ikke ta pa spenningsfgrende komponenter.

Bruk t@rre, lofrie, isolerte hansker og vernekleer.

Bruk isolerende matter eller andre isolerende belegg pa gulvet som er store nok til 3 hindre
kontakt mellom kroppen og gjenstanden eller gulvet.

Ikke bergr lysbuen.

Sla av stremforsyningen f@r du handterer, rengjgr eller skifter ut elektroden.

Forsikre deg om at jordingskabelen er riktig tilkoblet og at stgpselet er satt ordentlig inn i det
jordede uttaket. Feil tilkobling av utstyrets jordingsenhet kan veere farlig for liv og helse.
Kontroller strgmkablene regelmessig for skader eller manglende isolasjon. En skadet ledning
ma skiftes ut. Uforsiktig reparasjon av isolasjonen kan fgre til dgd eller tap av helse.

Sla av enheten nar den ikke er i bruk.

Kabelen ma ikke vikles rundt kroppen.

Arbeidsstykket ma vaere riktig jordet.

Kun tilbehgr som er i god stand kan brukes.
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p) Skadede deler av apparatet ma repareres eller skiftes ut. | Igpet av arbeid i hgyden bruk
sikkerhetsbelter.

q) Alt utstyr og sikkerhetsutstyr bgr oppbevares pa ett sted.

r) Hold spissen av handtaket unna kroppen nar avtrekkeren er aktivert.

s) Fest jordkabelen til arbeidsstykket eller sa naer arbeidsstykket som mulig (f.eks. til
arbeidsbenken).

t) Arbeidsklemmen ma isoleres hvis den ikke er koblet til arbeidsstykket, for @ unnga kontakt
med metall.

u) Produktet er beregnet for innendgrs bruk. Hvis den har vaert utsatt for fuktighet eller regn,
ma det imidlertid kontrolleres at det ikke kommer vanndraper inn i den, noe som kan fgre til
en ulykke.

v) lkke la enheten bli vat.

OBS!!! Maskinen kan fortsatt vaere stromfgrende nar stromledningen er frakoblet.
a) Etter at du har slatt av enheten og koblet fra spenningskabelen, ma du kontrollere
spenningen pa inngangskondensatoren og forsikre deg om at spenningsverdien er null, ellers
ma du ikke bergre enhetens komponenter.

A ADVARSEL Selv om apparatet er konstruert for a veere sikkert, med tilstrekkelige sikkerhetstiltak,
og til tross for bruk av ekstra sikkerhetsfunksjoner for brukeren, er det fortsatt en liten risiko for
ulykker eller skader ved handtering av apparatet. Det anbefales a utvise forsiktighet og sunn fornuft
ved bruk.

4.6. Gasser og royk
OBS!!! Gass kan veere helsefarlig eller fgre til dgdsfall!

a) Hold alltid avstand til gassuttaket.

b) Nar du sveiser, ma du veere oppmerksom pa luftutvekslingen og unnga innanding av gasser.

c) Fjern kjemiske stoffer (fett, Igsemidler) fra overflaten pa arbeidsstykkene, da de brenner
under hgy temperatur og avgir giftige gasser.

d) Sveising av galvaniserte deler er kun tillatt med effektiv avsug med filtrering og tilfgrsel av
ren luft. Sinkdamp er sveert giftig, og forgiftningssymptomet er sakalt sinkfeber.

5. Bruksanvisning

5.1. Generelt

a) Apparatet skal brukes i henhold til tiltenkt bruk, i samsvar med helse- og
sikkerhetsforskriftene og begrensningene som fglger av dataene pa typeskiltet (IP-niva,
driftssyklus, forsyningsspenning osv.).

b) lkke dpne enheten, da dette vil gjgre garantien ugyldig; dessuten kan eksplosjonsfarlige deler
forarsake personskader.

c) Produsenten er ikke ansvarlig for tekniske endringer av utstyret eller materielle skader som
felge av innfgringen av disse endringene.

d) Kontakt servicesenteret hvis det oppstar feil pa utstyret.

e) Ikke dekk til ventilasjonsapningene pa apparatet - plasser sveiseapparatet i en avstand pa 30
cm fra omkringliggende gjenstander.

f) Sveiseapparatet ma ikke holdes under armen eller naer kroppen.

g) Ikke installer utstyret i rom med aggressivt miljg, mye stgv eller i naerheten av enheter med
hgy elektromagnetisk feltutstraling.

h) Hold fingre, har og kleer unna den roterende viften.

i) Apparatet ma veere jordet under drift.
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j)

k)

Nar lysdioden for termisk overbelastning lyser mens apparatet er i drift, ma du stoppe driften
umiddelbart og vente til apparatet er avkjglt.

Nar apparatet brukes over lengre tid eller med hgy stremstyrke, ma du sla av
strgmforsyningen fgrst etter at apparatet er avkjglt.

Ikke sla av apparatet under sveising!

Vedlikehold enheten regelmessig og rengjor enheten innvendig for stgv.

5.2. Tilkobling av enheten
5.2.1. Elektrisk tilkobling

Utstyret skal kobles til av en kvalifisert person. | tillegg b@r en person med de ngdvendige
kvalifikasjonene kontrollere at jording og elektrisk installasjon, inkludert beskyttelsessystem,
er i samsvar med sikkerhetsforskriftene og fungerer som det skal.

Plasser utstyret i neerheten av arbeidsplassen.

Unnga for lange kabler nar du kobler til enheten.

Enfasede sveiseapparater skal kobles til en stikkontakt med jordingsbolt.

Sveiseapparater som drives av 3-faset stremnett, leveres uten stgpsel, og du bgr selv skaffe
et slikt stgpsel og fa installasjonen utfgrt av en kvalifisert person.

OBS!!! Apparatet ma bare brukes hvis det er koblet til en installasjon med en fungerende sikring.

b)

c)

6.

5.2.2. Gasstilkobling
Plasser gassflaskene pa avstand fra gjenstanden som skal sveises, og sikre dem mot & falle
ned.
Gasstilkoblingen til sveiseapparatet ma kobles til gassflasken eller til gasstilfgrselssystemet
med en egnet slange og en regulator med gasskontroll. OBS!!! Det er ikke tillatt & bruke
nettverksregulatorer til gassflasker og omvendt. En slik ombytting kan fgre til skader pa
reduksjonsgiret og personskader.
Den gkonomiske bruken av gass forlenger sveisetiden.

Produktoversikt
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Kontrollpanel

2 — Spenningsjusteringsknapp (MIG)

3 — Tradhastighetsjusteringsknapp (MIG) | Strgmjusteringsknapp (MMA, TIG)
4 — Kontakt for MIG/MMA/TIG-sveisebrenner
5 — Kontakt for MIG/TIG-styreledning
6 — Jordledningskontakt
7 — PA/AV-bryter
Kontrollpanel:

1 - Strgm PA-ikon

2 — Overopphetingsikon

3 — MMA-arbeidsmodusikon
4-FLUX® 0,8
arbeidsmodusikon
5-FLUX®O0,9
arbeidsmodusikon

6—-FLUX® 1,0
arbeidsmodusikon

7 — LIFT TIG-arbeidsmodusikon
8 — Knapp for a endre
arbeidsmoduser / sla lyset av og
pa (hold i 3 sekunder)
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MAGITEX 200

Kontrollpanel:

1 — Kontrollpanel

AC230V

2 — Spenningsjusteringsknapp (MIG)
3 — Tradhastighetsjusteringsknapp (MIG) | Strgmjusteringsknapp (MMA, TIG)
4 — Kontakt for MIG/MMA/TIG-sveisebrenner

5 — Negativ utgangskontakt
6 — Positiv utgangskontakt

7 — Plugg for a endre polaritet ved sveising med FLUX.

8 — AV/PA-bryter
9 — Gasstilkobling

1 — Strgm PA-ikon

2 — Overopphetingsikon

3 — MMA-arbeidsmodusikon

4 — FAST © 0,8 arbeidsmodusikon
5—FAST @ 1,0 arbeidsmodusikon
6 — FLUX @ 0,8 arbeidsmodusikon
7 — FLUX @ 1,0 arbeidsmodusikon
8 — LIFT TIG-arbeidsmodusikon

9 — Knapp for a@ endre
arbeidsmodus / sl lys av og pa
(hold i 3 sekunder)
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MAGITEX 250

1 - Kontrollpanel
2 — Justeringsknapp for tradhastighet (MIG) | Justeringsknapp for strgm / endestrgm (MMA, TIG)
3 — Justeringsknapp for spenning (MIG)
4 — Kontakt for MIG-sveisebrenner

5 — Negativ utgangskontakt
6 — Positiv utgangskontakt
7 — Plugg for a endre polaritet ved sveising med FLUX.
8 — AV/PA-bryter
9 — Gasstilkobling
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Kontrollpanel:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 - Lys av/pa-knapp
2 — Knapp for a endre sveisemodus («Manuell» / «Autosync» / «MMA» / «Lift TIG»
3 —Knapp for & endre gassveising («CO2» / « MIX» / «FLUX»)
4 — Overopphetingsikon
5 — Strgm PA-ikon
6 — Overstrgmsikon
7 — Hurtigsveiseknapp («SPOT») — tilgjengelig for sveisemodusene «Manuell» og «Autosync
8 — Knapp for @ endre traddiameter
9 — Knapp for a endre brennerens arbeidsmodus (2T / 4T / «SPOT»)
10 — Justeringsknapp for sveisestrgm
11 — Innstillingsknapp for sluttstrgmsveising — tilgjengelig for 4T-sveisemodus
12 — Justeringsknapp for sveisespenning

CCL L CORREREERRE R RS TTTTTTTLT L RRRRAR R |

Ikon for justering av sveisestrgm

Ikon for justering av punkttid

Ikon for tradhastighet

Ikon for justering av sveisespenning
Ikon for lysbuekraft (kun MMA-modus)

Ikon for justering av punkttid

BE=TEE
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MIG/MAG-brenner
]
l“‘ﬂ

1- gassdyse

2 - gassdistributgr
3 - Kontakttips

4 - spissadapter
5- fakkelhals

7. Koble til ledningene

OBS!!! Nar du kobler kablene til enheten, ma stromforsyningen vaere frakoblet og enheten slatt av.

Kontrollere at gasstilkoblingene er tette
For fgrste gangs bruk og deretter med jevne mellomrom anbefales det a sjekke om det er
gasslekkasjer. Prosedyren skal utfgres som fglger:

1) Koble til regulatoren og gassledningen, og stram til alle tilkoblinger og klemmer.

2) Apne sylinderventilen langsomt.

3) Still inn strgmningshastigheten pa regulatoren til ca. 8-10 |/min.

4) Lukk flaskeventilen og fglg med pa manometernalen pa regulatoren. Hvis nalen synker mot
null, betyr det at det er en gasslekkasje. Av og til kan gasslekkasjen vaere langsom. For a
identifisere det, |la gasstrykket sta i regulatoren og ledningen i lang tid (ca. 15 minutter).

5) Hvis det oppstar en gasslekkasje, ma du kontrollere alle tilkoblinger og terminaler for
lekkasjer. Bgrsting eller sprgyting med sapevann vil fgre til at det oppstar bobler pa
lekkasjestedet.

6) Stram til kklemmene eller koblingene for a unnga gasslekkasje.

VIKTIG - Det anbefales a kontrollere om det er gasslekkasje fgr maskinen startes. Det anbefales &
stenge flaskeventilen nar maskinen ikke er i bruk.

TIG-sveisemodus

1) Koble jordkabelen til tilkoblingen merket med "+" og vri kabelpluggen for a sikre tilkoblingen.

2) Koble sveisekabelen til tilkoblingen merket med "-" og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.

3) Koble gassledningen fra flasken til TIG-brenneren (flasken bgr vaere utstyrt med en egnet
trykkregulator).

4) Koble TIG-brennerens kontrollkabel til kontakten pa maskinens frontpanel.

5) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen.

6) Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

Sveising med MIG/MAG-metoden
1) Sett sveisepistolens kabelplugg inn i Euro MIG/MAG-utgangen pa frontpanelet pa apparatet,
og trekk den til.
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2)
3)

4)
5)

6)
7)

Sett jordledningspluggen inn i klemmen merket
den til med klokken.

Sett st@pselet for polaritetsendring inn i terminalen merket "+" pa sveiseapparatets
frontpanel og trekk det til med klokken.

Kontroller at riktig sveisetrad er installert i maskinen.

Koble beskyttelsesgassflasken med trykkreduksjon til gassinntaket pa baksiden av maskinen
ved hjelp av en gasslange.

Koble stremledningen til en stikkontakt og start maskinen.

Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

pa sveiseapparatets frontpanel og trekk

Sveising med FCAW-metoden (uten gass)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Sett sveisepistolens kabelplugg inn i Euro MIG/MAG-utgangen pa frontpanelet pa apparatet,
og trekk den til.

Sett jordledningspluggen inn i klemmen merket "+" pa sveiseapparatets frontpanel og trekk
den til med klokken.

Sett pluggen for polaritetsbytte inn i klemmen merket
trekk den til med klokken.

Serg for at riktig selvbeskyttende sveisetrad er installert i maskinen.

Koble stremledningen til en stikkontakt og start maskinen.

Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

pa sveiseapparatets frontpanel og

MMA-sveisemodus:

1)
2)

3)
4)

Koble sveisekabelen til tilkoblingen merket med "+" og vri kabelpluggen for 3 sikre
tilkoblingen.

Koble jordledningen til tilkoblingen merket med "-" og vri pa ledningskontakten for a sikre
tilkoblingen.

Koble til stremledningen og sla pa stremmen.

Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

A OBS!!! Ledningspolariteten kan variere! All informasjon vedrgrende polarisasjon skal
beskrives pa emballasjen levert av elektrodeprodusenten!!

8.

Bytte ut drivrullen

OBS!!! Alt vedlikehold, utskifting av deler, reparasjoner eller justeringer skal utfgres med
stremforsyningen koblet fra enheten.

Hvis du ma endre traddiameteren, ma du ogsa bytte ut drivrullen eller justere posisjonen til

drivrullen.

1) Vipp trykkjusteringsspaken for a apne trykkrullen.

2) Skru ut festeknotten for drivrullen og kontroller at stgrrelsen pa drivrullen passer til
ledningen som skal installeres.

3) Trekk om ngdvendig drivrullen fra akselen og vri den for a endre sporet som sveisetraden
beveger seg giennom.

4) Sett pa plass drivrullen igjen.

5) Stram til festeknotten for drivrullen.

6) Lukk trykkrullen og sett trykkjusteringsspaken i vertikal posisjon.
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7) Juster trykket med spaken.

9. Bytte ut sveisetraden

OBS: Alt vedlikehold, utskifting av deler, reparasjoner eller justeringer skal utfgres med
strgmforsyningen koblet fra enheten.

1) Apne apparathuset og fest sveisetradspolen til holderen slik at den roterer mot urviseren.

2) Legsne enden av traden fra spolen og hold den i handen hele tiden for a hindre at spolen
rulles ut.

3) Rett ut enden av traden i ca. 20 cm og klipp av den bgyde delen.

4)  Apne trykkjusteringsspaken som &pner matemekanismen.

5) Fertraden gjennom den bakre tradfgreren til sveisepistolens tradfgrer.

6) Lukk matemekanismen og fest den med trykkjusteringsspaken. Sgrg for at ledningen gar i
sporet pa drivrullen.

7) Juster trykket pa spaken, men ikke overskrid halvparten. For hgyt trykk kan skade
ledningen. Hvis trykket derimot er for svakt, vil trdden gli i matemekanismen, og traden vil
ikke bevege seg jevnt.

8) Serg for at kontaktrgret som passer til den installerte sveisetraden, er satt inn i
sveisepistolen. Skift ut kontaktspissen om ngdvendig.

9) Trykk pa avtrekkeren pa sveisepistolen og vent til traden kommer ut.

OBS: For a fa ledningen ut av brenneren ma enheten tilfgres strgm.

10) Lukk dekselet til spolehuset.

OBS: Nar du setter ledningen inn i pistolen, ma du ikke rette pistolen mot deg selv eller andre
personer. lIkke plasser handen f.eks. foran spissen, da den avkuttede enden av traden er svaert skarp.
Hold ogsa fingrene unna matevalsen, da dette kan fgre til at fingrene kommer i klem mellom valsene.

Polaritet pa TIG-sveisekabler

Negativ polaritet brukes i de fleste TIG-sveiseoperasjoner. Sveisepistolen kobles til minuspolen og
jordingsklemmen til plusspolen. Dermed reduseres slitasjen pa elektroden, og varmemengden som
lagres i det sveisede materialet gker.

Lysbuetennelse i TIG LIFT-metoden

For a tenne lysbuen ved TIG LIFT-metoden, skru av ventilen pa handtaket, trykk pa knappen, gni
deretter wolframelektroden forsiktig mot arbeidsstykket og Igft brenneren litt slik at lysbuen tennes.
Nar du slipper knappen, avsluttes sveiseprosessen (i 2T-modus).
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Et eksempel paG en sveisepistol for TIG-lgftmetoden med en gassreguleringsventil i brenneren.

OBS!!! TIG-brenner er ikke standard tilbehgr til settet.

10. Avhending av emballasjen

Vennligst oppbevar emballasjens elementer (papp, plastband og isopor), slik at du kan beskytte
utstyret sa mye som mulig under forsendelsen, hvis det skal returneres til service!

11. Transport og lagring

Under transport skal utstyret sikres mot stgt og velting, og ikke plasseres “opp ned”. Utstyret skal
oppbevares i et godt ventilert rom med tgrr luft og ingen gasser som forarsaker korrosjon.

12. Rengjoring og vedlikehold

a) e Fgr hver rengjgring, og ogsa nar utstyret ikke er i bruk, trekk ut stgpselet og la utstyret
kjgle seg ned.

b) e Rengjgr overflatene bare med midler som ikke inneholder etsende stoffer.

c) Det erforbudt a sprgyte utstyret med en vannstrale eller dyppe utstyret i vann.

d) Pass pa at det ikke kommer vann inn i ventilasjonsspaltene i huset.

e) Ventilasjonsspaltene skal rengjgres med en bgrste og trykkluft.

f) e Etter rengjgring ma alle delene tgrkes grundig fgr du bruker utstyret igjen.

g) ¢ Oppbevar utstyret pa et kjglig og t@rt sted, beskyttet mot fuktighet og direkte sollys.

h) Fjern stgv regelmessig med t@rr og ren trykkluft.

i) Maskinen ma beskyttes mot vann og fuktighet.

j)  Maskinen ma ikke plasseres pa en oppvarmet overflate.

k) Oppbevar maskinen i et tgrt og rent rom.

13. Regelmessig inspeksjon av enheten

Periodisk vedlikehold er ngdvendig for at enheten skal fungere som den skal.
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FORSIKTIG: SIa av enheten og koble den fra stremforsyningen fgr du utfgrer vedlikehold.

Regelmessige inspeksjoner

6 maneders rutinemessig vedlikehold

- Bytt ut uleselige etiketter

- Kontroller at alle brytere fungerer som de skal.
- Kontroller at viften fungerer som den skal, og
at det kommer luft ut fra baksiden av maskinen
- Se etter overdreven vibrasjon, stgy, lukt og
gasslekkasje under drift

- Kontroller at brenner- eller jordledningene
ikke er gjennombrent.

- Kontroller at de elektriske tilkoblingene ikke er
gjennombrent.

- Kontroller at tilfgrselskabelen ikke er skadet.

- Blas ut enheten med tgrr, ren luft under trykk.
- Kontroller de elektriske tilkoblingene pa
inngangs-/utgangslisten for a stramme Igse
skruer eller skifte ut rustne skruer.
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For din bekvamlighet har denna bruksanvisning 6versatts med hjalp av maskinéversattning.
Rimliga anstrangningar har gjorts for att tillhandahalla en korrekt dversattning, men ingen
automatiserad Oversattning ar perfekt och ar inte heller avsedd att ersatta manskliga
oversattare. Den officiella bruksanvisningen ar den engelska versionen. Eventuella avvikelser
eller skillnader som kan ha uppstatt i 6versattningen ar inte bindande och har ingen réttslig
verkan for efterlevnads- eller verkstallighetsdandamal. Om det uppstar fragor om huruvida
informationen i bruksanvisningen ar korrekt, hanvisar vi till den engelska versionen av
innehallet, som ar den officiella versionen.

1. Symboler

Las igenom bruksanvisningen.

Atervinningsbar produkt.

Denna produkt uppfyller kraven for relevanta sdkerhetsstandarder.

Skyddsklader som skyddar hela kroppen ska anvéndas.

o

OBS! Anvand skyddshandskar.

D

A,
©

Anvand skyddsglaségon

Anvand skyddande skodon.

ity

OBS! Heta ytor kan orsaka brannskador!

e
N

OBS! Risk for brand eller explosion.

A

OBS! Skadliga angor, forgiftningsrisk. Gaser och angor kan vara halsofarliga. Svetsgaser
och angor slapps ut vid svetsprocessen. Inandning av dessa dmnen kan vara halsofarlig.

.—©Q

3

Svetshjalm med lamplig morkhetsgrad ska anvandas.

OBS: Skadlig stralning fran svetsbagen
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D

Ror aldrig vid spanningsférande delar.

VA

2. Tekniska data

OBS! lllustrationerna i denna bruksanvisning dr endast avsedda som referens och kan i
vissa detaljer skilja sig fran produktens verkliga utseende.

Parameterbeskrivning Parametervarde
Produktnamn MIG/MAG-svetsmaskin
Modell MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominell ing3 anning [V] / frek 2 2
ominell ingangsspanning [V] / frekvens 230/50 30/50 30/50

[Hz].

Typ av svetsning

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MIG/MAG-svetsstromomrade [A] 20-130 20-160 20-180
Stromomrade for Lift TIG-svetsning [A] 10-130 20-160 10-200
Strémomrade for MMA-svetsning [A] 20-120 20-140 20-180
Intermittensitet [%] 60 60 60

Traddiameter [mm]

©0,8/0,9/1,0

©0,8/0,9/1,0

®0,6/0,8/1,0

IP-kapslingsklass IP21S IP21S 1P21S
Isoleringsklass H H H

Matt (bredd x djup x hojd) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Vikt [kg] 6 6,3 6,4

3. Allman beskrivning

Denna bruksanvisning ar avsedd att vara ett stod for en saker och tillforlitlig anvandning. Produkten ar
konstruerad och tillverkad strikt enligt tekniska anvisningar, med hjalp av den senaste tekniken och de
senaste komponenterna och enligt de hdgsta kvalitetsstandarderna.

LAS NOGGRANT IGENOM OCH FORSTA DENNA BRUKSANVISNING INNAN ARBETET

PABORIAS.

For att sdkerstélla en lang livslangd och tillforlitlig drift av maskinen ska du se till att den anvands och
underhalls pa ratt satt enligt anvisningarna i bruksanvisningen. De tekniska data och specifikationer
som anges i denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren forbehaller sig ratten att géra andringar for
att forbattra kvaliteten. Med beaktande av tekniska framsteg och mojligheten att begransa buller har
utrustningen utformats och byggts sa att risker pa grund av bulleremission minskas till 1dgsta mojliga
niva.

4. Sikerhet vid anvdndning

AOBS! Las alla sakerhetsvarningar och instruktioner. Om varningarna och instruktionerna inte
foljs kan det leda till elektriska stotar, brand och/eller allvarliga personskador eller dédsfall.
Termen "maskin" eller "produkt"” i varningarna och beskrivningen av instruktionerna avser:
MIG/MAG-svetsmaskin
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4.1. Allmant

a) Tahand om din egen och tredje parts sidkerhet genom att ldsa och félja de anvisningar som finns i
denna bruksanvisning.

b) Endast behoriga personer far tilldtas att starta, anvdanda, hantera och reparera maskinen.

c¢) Maskinen far inte anvandas fér andra andamal an de som den ar avsedd for.

d) Under drift genererar maskinen ett elektromagnetiskt falt runt sig, vilket kan orsaka funktionsfel
hos medicinska implantat, som t.ex. pacemakers m.m.

e) Det ar forbjudet att rikta svetshandtaget mot dig sjalv, andra personer eller djur.

f) Var noggrann och ta hand om regelbunden service och underhall.

g) Koppla bort maskinen fran strémforsorjningen fore alla justeringar, underhall, munstycksbyten
etc.

h) Anvand inte produkten om hoéljet &r borttaget.

i) Kassera allt svetsavfall i enlighet med lokala foreskrifter.

4.2. Riktlinjer for sakring vid brandfarligt arbete

Forberedande av byggnader och rum infér brandfarliga arbeten bestar av féljande:

a) Gor rent alla de rum eller platser dar arbetet skall utféras fran alla brandfarliga material och
foéroreningar;

b) Flytta alla brannbara féremal och icke-brannbara foremal som har briannbar forpackning till ett
sakert avstand;

c) skydda material som inte kan avlagsnas genom att tacka dem, t.ex. med metallplatar, gipsskivor
etc. mot effekterna av till exempel svetsstank;

d) kontrollera sa att antdndningsbara material eller féremal i angransande rum inte kraver lokalt
skydd;

e) téata alla hal i installationer, ventilation etc. som finns i nérheten av arbetsplatsen med icke-
brannbart material;

f) alla el-, gas- och installationskablar som har brannbar isolering maste skyddas mot svetsstank eller
mekaniska skador, forutsatt att de befinner sig inom riskomradet for brandfarliga arbeten;

g) kontrollera sa att malning eller andra arbeten dar brandfarliga &mnen anvands inte har utforts pa
den aktuella dagen.

Gnistor kan orsaka brander

Svetsgnistor kan orsaka brdander, explosioner och brannskador pa oskyddad hud. Anvénd
svetshandskar och skyddskldader vid svetsning. Avlagsna eller sdkra alla brannbara material och amnen
fran arbetsomradet. Svetsa inte pa slutna behallare eller tankar som har innehallit brandfarliga vatskor.
Sadana behallare eller tankar ska spolas rent fore svetsning for att avlagsna brandfarliga vatskor.
Svetsa inte i nadrheten av brandfarliga gaser, angor eller vatskor. Brandbekdmpningsutrustning
(brandfiltar och pulver- eller kolsyreslackare) ska finnas nara arbetsomradet pa en synlig och
lattillganglig plats.

Gasflaskor kan explodera

Anvand endast godkdnda gasflaskor och en korrekt fungerande regulator. Gasflaskor ska
transporteras, forvaras och placeras i en upprattstaende position. Skydda gasflaskorna mot viarme,
valtning och mekaniska skador. Hall alla delar av gasinstallationen i gott skick: gasflaska, slang,
kopplingar, regulator.

Svetsade material kan orsaka brannskador
Vidror aldrig svetsade delar med oskyddade kroppsdelar. Anvand alltid svetshandskar och tang vid
beroring eller forflyttning av svetsat material.
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4.3. Forberedelse av arbetsplatsen for svetsning

OBS! Svetsning kan orsaka brand eller explosion.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Folj hdlso- och sdkerhetsforeskrifterna som galler for svetsarbete och utrusta arbetsplatsen
med en lamplig brandslackare.

Svetsning pa platser dar brandfarliga material kan antdndas ar forbjuden.

Svetsning i en atmosfar som innehaller en explosiv blandning av brandfarliga gaser, angor,
dimma eller damm med luft ar férbjuden.

Avlagsna alla brannbara material inom en radie av 12 m fran svetsomradet och tack det
brannbara materialet med ett icke-brannbart skydd om detta inte ar majligt.

Vidta forsiktighetsatgarder mot gnistor och glédande metallpartiklar.

Observera att gnistor eller hett metallsplitter kan trénga in genom skaror eller 6ppningar i
skyddskapor, skydd eller skarmar.

Svetsa inte tankar eller fat som innehaller eller har innehallit brandfarliga @mnen. Svetsa inte
heller i narheten av dem.

Svetsa inte trycksatta tankar, tryckledningar eller trycktankar.

Ha alltid tillracklig ventilation.

Se till att du intar en stabil position innan du bérjar svetsa.

4.4. Personlig skyddsutrustning

Obs! Stralning fran ljusbagen kan skada 6gonen eller huden pa kroppen.

a)
b)

c)

d)

f)

g)

Anvand rena, oljefria skyddsklader av icke-brandfarligt och icke-ledande material (Iader, tjock
bomull), laderhandskar, hoga stovlar och en skyddshuva vid svetsning.

Gor dig av med brandfarliga eller explosiva féoremal, sdsom tandare som fylls med
propan/butan och tandstickor, innan du pabérjar svetsningen.

Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skarm) och skydd for 6gonen med en mérkhetsgrad som ar
anpassad till svetsarens syn och svetsstrommen. Sdkerhetsstandarderna rekommenderar ton
nr. 13 for alla stromstyrkor under 300 A. Lagre tongrader kan anvdandas om ljusbagen tacks
av arbetsstycket.

Anvand alltid godkanda skyddsglasdgon med sidoskydd under hjalmen eller annan
skyddsskarm.

Anvand skydd for arbetsplatsen for att skydda andra fran blandning eller stank.

Anvand alltid 6ronproppar eller annat horselskydd mot kraftigt buller och for att forhindra
att stank kommer in i 6ronen.

Varna personer i narheten sa att de inte tittar pa ljusbagen.

4.5. Skydd mot stotar

OBS! Elektriska stotar kan orsaka dodsfall.

a)

b)
c)
d)

e)
f)
g)

h)
i)

Anslut natsladden till ndrmaste uttag och lagg den pa ett praktiskt och sikert satt. Undvik att
sprida natsladden slarvigt i rummet pa outforskat underlag, vilket kan leda till elektriska
stotar eller brand.

Kontakt med elektriskt laddade delar kan orsaka elektriska stotar eller svara brannskador.
Ljusbagen och arbetsomradet ar elektriskt laddade nar strommen ar pa.

Ingangskretsen och maskinens interna kretsar ar ocksa spanningsforande nar strémmen ar
paslagen.

Ror inte vid spanningsférande komponenter.

Anvand torra, luddfria, isolerade handskar och skyddsklader.

Anvand isolerande mattor eller andra isolerande beldggningar pa golvet som &r tillrackligt
stora for att férhindra kontakt mellan kroppen och féremalet eller golvet.

Ror inte vid den elektriska ljusbagen.

Stang av stromtillférseln innan du hanterar, rengér eller byter ut elektroden.
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j)

k)

v)

Kontrollera att jordkabeln ar korrekt ansluten och att kontakten ar korrekt isatt i det jordade
uttaget. Felaktig jordning av maskinen kan leda till livsfara eller halsofara.

Kontrollera regelbundet att stromkablarna inte dr skadade eller har bristande isolering. Om
en kabel dr skadad maste den bytas ut. Slarvig eller vardsl6s reparation av isoleringen kan
leda till dodsfall eller personskador.

Stang av maskinen nar den inte anvands.

Kabeln far inte lindas runt kroppen.

Arbetsstycket maste vara korrekt jordat.

Endast tillbehdr som ar i gott skick far anvandas.

Skadade delar pad maskinen maste repareras eller bytas ut. Sdkerhetssele maste anvandas vid
arbete pa hog hojd.

All utrustning och alla sdkerhetsartiklar bor férvaras pa ett och samma stalle.

Hall handtagets munstycke ivag fran kroppen nar avtryckaren ar aktiverad.

Fast jordkabeln till arbetsstycket eller sa ndra det som majligt (t.ex. pa arbetsbénken).
Arbetsklamman maste vara isolerad om den inte adr kopplad till arbetsstycket, for att undvika
kontakt med metall.

Produkten ar konstruerad for inomhusbruk. Om den trots detta har blivit utsatt for fukt eller
regn maste en kontroll géras for att sakerstélla att inga vattendroppar tranger in, vilket kan
leda till en olycka.

Lat inte maskinen bli vat.

OBS! Maskinen kan fortfarande vara stromforande nar stromkabeln ir frankopplad.

a)

Nar du har stangt av maskinen och kopplat ur spanningskabeln ska du kontrollera spanningen
pa ingangskondensatorn och se till att spanningsvardet &r noll. | annat fall far du inte réra vid
maskinens komponenter.

A OBSERVERA Aven om maskinen har konstruerats for att vara saker, med lampliga skydd, och
trots anvandningen av ytterligare sdkerhetsfunktioner foér anvandaren, finns det fortfarande en liten
risk for olycka eller skada nar maskinen hanteras. Det ar rekommenderat att iaktta forsiktighet och
sunt fornuft nar den anvands.

4.6. Gaser och rok

OBS! Gas kan vara farlig for halsan eller leda till dédsfall!

a)
b)
c)

d)

b)

Hall alltid avstand till gasutloppet.

Var uppmarksam pa luftvaxling vid svetsning och undvik inandning av gas.

Avlagsna kemiska amnen (fetter, 16sningsmedel) fran arbetsstyckets yta eftersom de brinner
under hég temperatur och avger giftiga angor.

Svetsning av galvaniserade delar ar endast tillatet med effektivt utsug med filtrering och
tillforsel av ren luft. Zinkangor ar mycket giftiga och symptomet pa forgiftning ar sa kallad
zinkfeber.

Instruktioner for anvandning

5.1. Allmant

Maskinen ska anvandas i enlighet med dess avsedda dndamal, i enlighet med hélso- och
sakerhetsforeskrifterna och de begransningar som foljer av uppgifterna pa markplaten (IP-
skyddsgrad, arbetscykel, matningsspanning etc.).

Maskinen far inte 6ppnas eftersom garantin da upphor att galla; dessutom kan oskyddade
delar som exploderar orsaka personskador.



SE

a)

Tillverkaren ansvarar inte for tekniska andringar i utrustningen eller materiella skador till
foljd av inférandet av dessa andringar.

Kontakta var servicepersonal om maskinen fungerar felaktigt.

Tack inte 6ver maskinens ventilationséppningar - placera svetsmaskinen pa ett avstand av 30
cm fran omgivande féremal.

Svetsen far inte hallas under armen eller néra kroppen.

Installera inte utrustningen i rum med aggressiv miljé, héga dammnivaer eller i narheten av
apparater med hog emission av elektromagnetiska falt.

Hall fingrar, har och klader borta fran den roterande flakten.

Maskinen maste vara jordad under drift.

Om LED-lampan for termisk dverbelastning tands nar maskinen ar i drift maste du
omedelbart avbryta driften och vanta tills maskinen har svalnat.

Nar maskinen anvands under en langre tid eller med hog stromstyrka, stang av
stromforsorjningen forst efter att maskinen har svalnat.

Stang inte av maskinen under svetsning!

Underhall maskinen regelbundet och rengér insidan av maskinen fran damm.

5.2. Anslutning av maskinen

5.2.1. Elektrisk anslutning
Utrustningen ska anslutas av en kvalificerad person. Dessutom ska en person med
nodvandiga kvalifikationer kontrollera att jordningen och elinstallationen, inklusive
skyddssystemet, uppfyller sdkerhetsforeskrifterna och fungerar korrekt.
Utrustningen ska placeras nara arbetsplatsen.
Undvik for langa kablar nar du ansluter maskinen.
Enfasiga svetsmaskiner ska anslutas till ett uttag som ar utrustat med ett jordstift.
Svetsmaskiner som drivs av 3-fasnat levereras utan stickpropp, sa du bor sjalv skaffa en
sadan och lata en kvalificerad person utfora installationen.

OBS! Maskinen far endast anviandas om den ar ansluten till en installation med fungerande

sakring.

b)

c)

5.2.2. Gasanslutning
Placera gasflaskorna pa avstand fran objektet som ska svetsas och sdkra dem mot att falla.
Svetsmaskinens gasanslutning maste anslutas till gasflaskan eller till gasférsérjningssystemet
med en lamplig slang och en regulator med gasflodeskontroll. OBS! Det ar inte tilldtet att
anvanda regulatorer som ar avsedda for gasnat till gasflaskor och vice versa. Sadan utvéaxling
kan leda till skador pa regulatorn och personskador.
En sparsam anvandning av gas forlanger svetstiden.

Produktoversikt



SE

MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Kontrollpanel

2 — Spéanningsjusteringsratt (MIG)

3 —Tradhastighetsjusteringsratt (MIG) | Stromjusteringsratt (MMA, TIG)
4 — Uttag for MIG/MMA/TIG-svetsbrannare
5 — Uttag for MIG/TIG-styrledning
6 — Jordledningsuttag
7 — PA/AV-brytare
Kontrollpanel:

1 - Strom PA-ikon

2 — Overhettningsikon

3 — MMA-arbetslagesikon

4 — FLUX © 0.8 arbetslagesikon
5—FLUX @ 0.9 arbetsldgesikon
6 — FLUX @ 1.0 arbetslagesikon
7 — LIFT TIG-arbetsldagesikon

8 — Knapp for att andra
arbetslagen / sla pa och av
lampan (hall i 3 sekunder)
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MAGITEX 200

INPUT

AC230V

1 — Kontrollpanel
2 — Spanningsjusteringsratt (MIG)
3 —Tradhastighetsjusteringsratt (MIG) | Stromjusteringsratt (MMA, TIG)
4 — Uttag for MIG/MMA/TIG-svetsbrannare
5 — Negativt utgangsuttag
6 — Positivt utgangsuttag
7 — Kontakt for att andra polaritet vid svetsning av FLUX.
8 — PA/AV-brytare
9 — Gasanslutning
Kontrollpanel:

1 - Strém PA-ikon

2 — Overhettningsikon

3 — MMA-arbetslagesikon

4 — FAST O® 0.8 arbetslagesikon
5 —FAST @ 1.0 arbetslagesikon
6 — FLUX ® 0.8 arbetslagesikon
7 — FLUX @ 1.0 arbetslagesikon
8 — LIFT TIG-arbetslagesikon

9 — Knapp for att andra
arbetslage / sla pa och av ljuset
(hall intryckt i 3 sekunder)
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MAGITEX 250

1 - Kontrollpanel
2 — Vred for justering av tradhastighet (MIG) | Vred for strém / andstrom (MMA, TIG)
3 —Vred for justering av spanning (MIG)
4 — Uttag for MIG-svetsbrdannare
5 — Negativ utgang
6 — Positiv utgang
7 — Kontakt for att andra polaritet vid svetsning av FLUX.
8 — PA/AV-brytare
9 — Gasanslutning
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Kontrollpanel:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 — Knapp for att sla pa/av ljus
2 —Knapp for att andra svetslage ("Manuell” / ”Autosync” / "MMA” / ”"Lift TIG”
3 — Knapp for att dndra gassvetsning (“C0O2” / "MIX” / "FLUX")
4 — Overhettningsikon
5 —Strém PA-ikon
6 — Overstrémsikon
7 — Snabbsvetsningsknapp ("SPOT”) — tillgdnglig for svetslagena “Manuell” och ”Autosync
8 — Knapp for att dndra traddiameter
9 — Knapp for att dndra brannarens arbetslage (2T / 4T / "SPOT”)
10 — Vred for justering av svetsstrom
11 — Installningsknapp for slutstromssvetsning — tillganglig for 4T-svetslage
12 - Vred for justering av svetsspanning

CCL L CORREREERRE R RS TTTTTTTLT L RRRRAR R |

Ikon for justering av svetsstrom

Ikon for justering av punkttid

Ikon for justering av tradhastighet
Ikon for justering av svetsspanning
Ikon for bagkraft (endast MMA-lage)

Ikon for justering av punkttid

BE=TEE
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MIG/MAG-brinnare

1-
2-
3-
4-
5.

7.

Gasmunstycke
gasspridare
kontaktror
kontaktrorshallare
brannarhals

Anslutning av kablar

OBS! Anslutning av kablarna till maskinen far endast géras nér stromforsérjningen ar frankopplad
och maskinen ar avstingd.

Kontroll av gasanslutningarnas tathet
Kontroll for gaslackage rekommenderas innan férsta anvandning och darefter med regelbundna
intervaller. Forfarandet bor utforas enligt foljande instruktioner:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Anslut regulatorn och gasledningen och dra at alla anslutningar och klammor.

Oppna flaskans ventil langsamt.

Stall in flodeshastigheten pa regulatorn till ca 8-10 |/min.

Stang flaskventilen och kontrollera tryckmatarvisaren pa regulatorn. Om visaren sjunker mot
noll betyder det att det finns en gaslacka. | vissa fall kan gaslackaget vara langsamt. For att
identifiera det, ladmna gastrycket i regulatorn och ledningen under lang tid (ca 15 minuter).

| hdndelse av gaslacka, kontrollera alla anslutningar och terminaler for lackage. Pensling eller
sprayning med tvalvatten gor att det bildas bubblor dar lackan finns.

Dra at klammor eller kopplingar for att eliminera gaslackage.

VIKTIGT! - Det rekommenderas att kontrollera om det finns gaslackage innan maskinen startas. Det
rekommenderas att flaskventilen stangs nar maskinen inte anvands.

Lage for TIG-svetsning

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Anslut jordkabeln till den anslutning som ar markerad med "+" och vrid kabelns kontakt for
att sakra anslutningen.

Anslut svetskabeln till den anslutning som ar markerad med "-
att sakra anslutningen.

Anslut gasslangen fran flaskan till TIG-brannaren (flaskan ska vara forsedd med en lamplig
tryckregulator).

Anslut TIG-brannarens kabel till kontakten pa maskinens framre panel.

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen.

Koppla jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutforda kan svetsningen paborjas.

och vrid kabelns kontakt for

Svetsning med MIG/MAG-metoden
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1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Satt i svetspistolens kabels kontakt i Euro-MIG/MAG-uttaget pa maskinens framre panel och
dra at den.

Satt i jordkabelns kontakt i anslutningen som ar markt med "-" pa svetsmaskinens framre
panel och dra at den medurs.

Satt i polaritetsandringskontakten i anslutningen som ar markt med "+" pa svetsmaskinens
framre panel och dra at den medurs.

Se till att ratt sorts svetstrad ar installerad i maskinen.

Anslut skyddsgasflaskan med tryckreducerare till gasintaget pa maskinens bakre panel med
hjalp av en gasslang.

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen.

Koppla jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutférda kan svetsningen pabdorjas.

Svetsning med FCAW-metoden (utan gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Satt i svetspistolens kabels kontakt i Euro-MIG/MAG-uttaget pa maskinens framre panel och
dra at den.

Satt i jordkabelns kontakt i anslutningen som ar markt med "+" pa svetsmaskinens framre
panel och dra at den medurs.

Satt i polaritetsandringskontakten i anslutningen som ar markt med "-" pa svetsmaskinens
framre panel och dra at den medurs.

Se till att ratt sorts sjalvskyddande svetstrad ar installerad i maskinen.

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen.

Koppla jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutférda kan svetsningen pabdérjas.

MMA-svetslage:

1)
2)

3)
4)

Anslut svetskabeln till den anslutning som ar markerad med "+" och vrid kabelkontakten for
att sakra anslutningen.

Anslut jordkabeln till den anslutning som ar markerad med "-" och vrid kabelkontakten fér
att sakra anslutningen.

Anslut natkabeln och sla pa strommen.

Koppla jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutférda kan svetsningen pabdorjas.

A OBS! Kabelpolaritet kan variera! All information om polaritet ska finnas pa férpackningen
som tillhandahalls av elektrodtillverkaren!

8.

Byte av drivrulle

OBS! Alla sorters underhall, byten av delar, reparationer eller justeringar far endast utféras om
stromforsérjningen ar frankopplad fran maskinen.

Om du behover andra tjockleken pa traden maste du ocksa byta drivrulle eller justera drivrullens
position.

1)
2)

3)

4)

Luta tryckjusteringsspaken for att 6ppna tryckrullen.

Skruva loss drivrullens monteringsknopp och kontrollera att drivrullens storlek ar [amplig for
den trad som ska installeras.

Vid behov, dra drivrullen fran axeln och vrid den for att dndra sparet som svetstraden ror sig
genom.

Aterinstallera drivrullen.
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5) Dra at drivrullens monteringsknopp.
6) Stang tryckrullen och stall tryckjusteringsspaken i vertikalt lage.
7) Justera trycket med spaken.

9. Byte av svetstrad

OBS! Allt underhall, byte av delar, reparationer eller justeringar far endast utféras om
stromforsérjningen ar frankopplad fran enheten.

1) Oppna maskinens hélje och fist svetstrddsspolen i hallaren s& att den roterar moturs.

2) Lossa tradanden fran spolen och hall den hela tiden i handen for att férhindra att spolen
rullar ut sig.

3) Rata ut ca 20 cm av tradens ande och klipp av den béjda delen.

4) Oppna tryckjusteringsspaken som &ppnar matningsmekanismen.

5) For traden genom den bakre tradledaren till svetspistolens tradledare.

6) Stdang matningsmekanismen och sdkra den med tryckjusteringsspaken. Se till att traden
I6per i sparet pa drivrullen.

7) Justera trycket pa spaken, men Overskrid inte halften av skalan. Fér mycket tryck kan
skada traden. A andra sidan kommer traden att glida i matningsmekanismen om trycket
ar for svagt och traden kommer da inte att réra sig smidigt.

8) Se till att det kontaktmunstycke som ar lampligt for den installerade svetstraden satts in i
svetspistolen. Byt ut kontaktmunstycket om detta ar nédvandigt.

9) Tryck pa svetspistolens avtryckare och véanta tills traden kommer ut.

OBS! For att fa ut traden ur brannaren maste enheten vara ansluten till
stromforsorjningen.

10) Stang spolholjets lock.

OBS! Rikta inte pistolen mot dig sjélv eller andra personer nar du satter i traden i pistolen. Placera
inte t.ex. din hand framfoér spetsen, eftersom den avklippta anden av traden ar mycket vass. Hall
ocksa fingrarna borta fran matarrullen, eftersom fingrarna annars kan klammas mellan rullarna.

Polaritet for TIG-svetskablar

Negativ polaritet anvands vid de flesta TIG-svetsarbeten Svetsbrannaren ansluts till den negativa
polen och jordklamman till den positiva polen. D& minskar slitaget pa elektroden och mangden
varme som lagras i det svetsade materialet 6kar.

Tandning av ljusbagen vid TIG LIFT-metoden

For att tdnda ljusbagen med TIG LIFT-metoden skruvar du loss ventilen pa handtaget, trycker pa
knappen, och gnider sedan forsiktigt volframelektroden mot arbetsstycket och lyfter latt pa
brannaren sa att ljusbagen tands. Om du sldpper knappen avslutas svetsprocessen (vid anvandning
av 2T-laget).
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Ett exempel pa en svetsbrdnnare for TIG-lift-metoden med en gasreglerventil i brédnnaren.

OBS! TIG-brannaren &r inte ett standardtillbehor i satsen.

10. Avfallshantering av férpackningen

Behall alla forpackningsdelar (kartong, plastremsor och frigolit) sa att maskinen kan skyddas sa
mycket som mojligt under transporten om den behdver lamnas in till ett servicecenter!

11. Transport och lagring

Utrustningen ska sakras mot stotar och valtning och inte placeras "upp och ner" under transport.
Utrustningen ska forvaras i ett val ventilerat rum dar luften ar torr och inga korrosiva gaser
forekommer.

12. Rengoring och underhall

a)

Dra alltid ur stickproppen fére varje rengoring och dven nar maskinen inte anvands, och Iat
maskinen svalna helt.

Anvand endast icke-fratande rengoringsprodukter for att rengdra ytorna.

Spruta inte utrustningen med en vattenstrale och sédnk inte ned den i vatten.

Se till att inget vatten tranger in genom ventilationsdppningarna i holjet.

Rengor ventilationsdppningarna med en borste och tryckluft.

Efter varje rengdring ska alla delar vara ordentligt torra innan maskinen anvands igen.
Forvara utrustningen pa en torr och sval plats som ar skyddad mot fukt och direkt solljus.
Avlagsna damm regelbundet med torr och ren tryckluft.

Maskinen maste skyddas mot vatten och fukt.

Maskinen far inte placeras pa en uppvarmd yta.

Forvara maskinen i ett torrt och rent rum.
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13.

Regelbunden inspektion av maskinen

Periodiskt underhall ar nddvandigt for att utrustningen ska fungera korrekt.

OBSERVERA: Stang av maskinen och koppla bort den fran stromforsorjningen innan du utfor

underhall.

Regelbundna inspektioner

Rutinunderhadll var 6:e manad

- Byt ut olasliga etiketter

- Kontrollera att alla brytare fungerar.

- Kontrollera att flakten fungerar korrekt och att
luft lacker ut fran maskinens baksida

- Se upp for kraftiga vibrationer, buller, lukt och
gaslackage under drift

- Kontrollera att brannare eller jordkablar inte
ar genombranda

- Kontrollera att inga elektriska anslutningar ar
genombranda

- Kontrollera att natkabeln inte ar skadad.

- Blas rent maskinen med torr, ren luft under
tryck.

- Kontrollera de elektriska anslutningarna pa
ingangs- och utgangspanelen och dra at |6sa
skruvar eller byt ut rostiga skruvar.
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1. S

Este Manual do Utilizador foi traduzido para sua conveniéncia através de traducdo
automatica. Foram feitos esforgos razoaveis para fornecer uma tradugdo exata; no entanto,
nenhuma tradugdo automatica é perfeita nem se destina a substituir os tradutores humanos.
O Manual do Utilizador oficial é a versdo em inglés. Quaisquer discrepancias ou diferengas
criadas na traducdo ndo sdo vinculativas e ndo tém qualquer efeito juridico para efeitos de
cumprimento ou execu¢do. Se surgirem questdes relacionadas com a exatiddo das
informagdes contidas no Manual do Utilizador, consulte a versao inglesa desses conteudos,
que é a versao oficial.

mbolos

E necessario ler as instrucdes de utilizaggo.

Produto reciclavel.

O produto cumpre os requisitos das normas de seguranca aplicaveis.

Deve usar-se vestuario de protecdo em todo o corpo.

Atencdo! Coloque luvas de protecdo.

Use 6culos de protecgao.

Use cal¢ado de protecdo.

Atencdo! A superficie quente pode provocar queimaduras.

Atencdo! Risco de incéndio ou explosdo.

>PHeOODN

Atencdo! Vapores nocivos, perigo de intoxicagdo. Os gases e vapores podem ser nocivos
para a saude. Durante o processo de soldadura s3o libertados gases e vapores de
soldadura. A inalagdo destas substancias pode ser perigosa para a salde.

oy

E necessario usar uma mascara de soldadura com o devido nivel de escurecimento do
filtro.

ATENCAOQ! Radiagdo nociva do arco de soldadura
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D

E proibido tocar nas pecas sob tensdo

VA

2. Dados técnicos

CUIDADO! As ilustracoes deste manual de instrugdes servem apenas de referéncia e
podem diferir do produto real em alguns pormenores.

Descricdo do parametro

Valor do parametro

Nome do produto

Maquina de solda MIG/MAG

Modelo

MAGITEX 160

MAGITEX 200

MAGITEX 250

Tensdo nominal de entrada [V] / frequéncia
[Hz].

230/50

230/50

230/50

Tipo de soldadura

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

Faixa de corrente de soldagem MIG/MAG 20-160 20-180

Al 20-130

Elevagao da gama de corrente de soldadura 20-160 10-200
10-130

TIG [A]

Gama de corrente de soldadura MMA [A] 20-120 20-140 20-180

Ciclo de trabalho [%] 60 60 60

Diametro do fio [mm] ©0.8/0.9/1.0 @0.8/0.9/1.0 @0.6/0.8/1.0

Classe IP IP21S IP21S 1P21S

Classe de isolamento H H H

Dimensdes (largura x profundidade x altura)
[cm]

350 x 150 x 220

330x 220 x 150

450 x 160 x 220

Peso [kg]

6

6,3

6,4

3. Descrigao geral

O manual destina-se a ajudar a uma utilizacdo segura e fidvel. Este produto foi projetado e elaborado
estritamente de acordo com indicacdes técnicas, usando as tecnologias e componentes mais recentes,
mantendo os mais elevados padrdes de qualidade.

LER ATENTAMENTE E COMPREENDER ESTE MANUAL ANTES DE INICIAR OS TRABALHOS.

Para garantir o funcionamento duradouro e fiavel do aparelho, certifique-se de que o utiliza e mantém
corretamente, seguindo as orientacdes deste manual de instrucdes. Os dados técnicos e as
especificagcdes constantes deste manual estdo atualizados. O fabricante reserva-se o direito de efetuar
alteragGes para melhorar a qualidade. Tendo em conta o progresso técnico e a possibilidade de reduzir
o ruido, a unidade é concebida e construida de forma a que os riscos resultantes das emissdes sonoras
sejam reduzidos ao nivel mais baixo possivel.

4. Segurancga da utilizacao

AATENCAO! Ler todos os avisos e instrugdes de seguranga. O ndo cumprimento dos avisos e
instrucdes pode resultar em choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves ou morte.

O termo "dispositivo" ou "produto" nas adverténcias e na descri¢ao das instrucdes refere-se a:
Mdéquina de solda MIG/MAG
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4.1. Geral

a) Para garantir a sua seguranca e a de terceiros, leia e siga as instru¢des contidas neste manual.

b) A colocacdo em funcionamento, a operagdo, o manuseamento e a repara¢do do aparelho sé
podem ser efetuados por pessoas qualificadas.

c) O dispositivo ndo deve ser utilizado para fins diferentes daqueles a que se destina.

d) Durante o funcionamento, o dispositivo gera um campo eletromagnético a sua volta, o que pode
provocar o mau funcionamento de implantes médicos, ou seja, pacemakers, etc.

e) E proibido apontar a pega da soldadura para si préprio, para outras pessoas e para animais.

f) Cuide da assisténcia e manutencao regulares.

g) Desligue a unidade da fonte de alimentagao antes de qualquer ajuste, manutencgdo, substituicdo
do bocal, etc.

h) N3&o utilizar o produto com a caixa desmontada.

i) Eliminar todos os residuos de soldadura de acordo com os regulamentos locais.

4.2. OrientagOes para a protecao de trabalhos perigosos em caso de
incéndio

A preparacao do edificio e dos compartimentos para as obras de risco de incéndio consiste em

a) limpar as salas ou locais onde o trabalho vai ser efetuado de quaisquer materiais inflamaveis e de
contaminagdo;

b) deslocar todos os objetos inflamaveis e ndo inflamaveis em embalagens inflamaveis para uma
distancia segura;

c) proteger os materiais que ndo podem ser removidos cobrindo-os, por exemplo, com chapas
metalicas, placas de gesso, etc., contra os efeitos de, por exemplo, salpicos de soldadura;

d) verificar se os materiais ou objetos suscetiveis de se inflamar nos locais adjacentes ndo necessitam
de protecao local;

e) vedar com materiais ndo inflamaveis os orificios de passagem das instala¢des, da ventilagdo, etc.,
situados na proximidade do local de trabalho;

f) proteger contra salpicos de soldadura ou danos mecanicos todos os cabos elétricos, de gas e de
instalacdo com isolamento inflamavel, desde que se encontrem dentro da zona de risco provocada
por trabalhos perigosos para o fogo;

g) verificar se ndo foram efetuadas pinturas ou outros trabalhos com substancias inflamdveis nesse
dia.

As faiscas podem provocar incéndios

As faiscas de soldadura podem causar incéndios, explosdes e queimaduras na pele desprotegida. Usar
luvas de soldadura e vestudrio de protecdo ao soldar. Retirar ou proteger todos os materiais e
substancias inflamaveis da zona de trabalho. Nao soldar contentores ou tanques fechados que tenham
contido liquidos inflamaveis. Esses contentores ou tanques devem ser lavados antes da soldadura para
remover os liquidos inflamaveis. Ndo soldar perto de gases, vapores ou liquidos inflamaveis. O
equipamento de combate a incéndios (cobertores e extintores de po ou de neve) deve estar situado
perto da zona de trabalho, num local visivel e de facil acesso.

Os cilindros podem explodir

Utilize apenas botijas de gas aprovadas e um regulador que funcione corretamente. As garrafas devem
ser transportadas, armazenadas e colocadas na posicao vertical. Proteger os cilindros contra o calor, a
inclinagdo e os danos mecanicos. Manter em bom estado todas as pegas da instalacdo de gas: botija,
mangueira, acessorios, regulador.

Os materiais soldados podem causar queimaduras
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Nunca tocar nas pecas soldadas com partes desprotegidas do corpo. Utilizar sempre luvas de soldadura
e alicates quando tocar ou deslocar material soldado.

4.3. Preparagao do local de trabalho para a soldadura

Atencao! A soldadura pode provocar um incéndio ou uma explosao.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Respeitar as normas de salde e seguranca para os trabalhos de soldadura e equipar o local
de trabalho com um extintor de incéndio adequado

E proibido soldar em locais onde os materiais inflamaveis se possam inflamar.

E proibida a soldadura numa atmosfera que contenha uma mistura explosiva de gases,
vapores, névoas ou poeiras inflamaveis com o ar.

Remover todos os materiais inflamaveis num raio de 12 m do local de soldadura e, se tal for
impossivel, cobrir os materiais inflamaveis com uma cobertura ndo inflamavel.

Tomar medidas de precaucdo contra faiscas e particulas metalicas incandescentes.

Note-se que faiscas ou lascas de metal quente podem penetrar através de fendas ou
aberturas nas tampas de protecdo, coberturas ou ecras.

N3o soldar cisternas ou barris que contenham ou tenham contido substancias inflamaveis. E
também proibido soldar perto destes.

N3ao soldar tanques pressurizados, linhas de pressao ou tanques sob pressao.

Providenciar sempre uma ventilacdo suficiente.

Certifique-se de que se encontra numa posicao estavel antes de comecar a soldar.

4.4. Equipamento de protecgao individual

Atencao! A radiacdo do arco pode danificar os olhos ou a pele do corpo.

a)
b)

c)

d)

e)
f)

g)

Ao soldar, usar vestudrio de protecao limpo e isento de dleo, feito de material ndo inflamavel
e ndo condutor (couro, algoddo grosso), luvas de couro, botas altas e um capuz de protegdo.
Antes de soldar, elimine todos os objetos inflamdveis ou explosivos, como isqueiros de
propano-butano e fésforos.

Utilizar uma protecgdo facial (capacete ou escudo) e cobrir os olhos com uma sombra
adequada a visdo do soldador e a corrente de soldadura. As normas de seguranga sugerem
uma tinta n.2 13 para qualquer amperagem inferior a 300 A. Podem ser utilizadas tintas de
protecdo inferiores se o arco estiver coberto pela pega de trabalho.

Utilize sempre dculos de protecao aprovados com uma protecdo lateral por baixo do
capacete ou de outra protecao.

Utilize protecdes no local de trabalho para proteger os outros dos reflexos ou salpicos.
Utilize sempre tampdes para os ouvidos ou outra protecdo auditiva contra ruidos excessivos
e para evitar que os salpicos entrem nos seus ouvidos.

As pessoas que se encontram nas proximidades devem ser avisadas para nao olharem para o
arco elétrico.

4.5. Protec¢ao contra choques

Atencao! Os choques elétricos podem ser fatais.

a)

b)

c)
d)

e)
f)

Ligue o cabo de alimentacao a tomada mais préxima e encaminhe-o de forma pratica e
segura. E necessério evitar a coloca¢3o descuidada do cabo na divisdo num terreno
inexplorado, o que pode levar a choques elétricos ou incéndio.

O contacto com pecas carregadas de eletriidade pode provocar um choque elétrico ou
gueimaduras graves.

O arco elétrico e a drea de trabalho sdao carregados eletricamente quando a corrente flui.

O circuito de entrada e os circuitos internos da unidade também estdo sob tensdo quando a
alimentacgdo esta ligada.

Nao tocar nos componentes sob tensao.

Usar luvas secas, que nao soltem pélos, isoladas e vestuario de protec¢do.
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g) Utilizar tapetes isolantes ou outros revestimentos isolantes no chdo com dimenséGes
suficientes para impedir o contacto entre o corpo e o objeto ou o chao.

h) N3o tocar no arco elétrico.

i) Desligue a fonte de alimentagao antes de manusear, limpar ou substituir o elétrodo.

j) Certifique-se de que o cabo de ligacdo a terra estd corretamente ligado e que a ficha esta
corretamente inserida na tomada com ligacdo a terra. Uma ligacao a terra inadequada do
dispositivo pode provocar perigo de vida ou de saude.

k) Verificar regularmente os cabos de alimentac¢do quanto a danos ou falta de isolamento.
Devem substituir-se os cabos danificados. Uma reparac¢do descuidada do isolamento pode
provocar a morte ou perda de saude.

I) Desligue o dispositivo quando ndo estiver a ser utilizado.

m) O cabo ndo deve ser enrolado a volta do corpo.

n) A peca de trabalho deve estar corretamente ligada a terra.

0) SO podem ser utilizados acessérios que estejam em bom estado.

p) As partes danificadas do aparelho devem ser reparadas ou substituidas. Durante trabalhos
em locais altos, devem usar-se cintos de seguranca.

g) Todos os equipamentos e artigos de seguranca devem ser guardados num unico local.

r) Manter a ponta da pega afastada do corpo quando o gatilho é ativado.

s) Ligar o cabo de terra a pega de trabalho ou o mais proximo possivel dela (por exemplo, a
bancada de trabalho).

t) O grampo de trabalho deve ser isolado se ndo estiver ligado a peca de trabalho, para evitar o
contacto com o metal.

u) O produto foi concebido para utilizagdo em interiores. No entanto, se tiver sido exposto a
humidade ou a chuva, é necessario verificar se ndo entram goticulas de agua no interior, o
gue pode provocar um acidente.

v) N3&o deixar que a unidade se molhe.

Atengao! A maquina pode ainda estar sob tensdo quando o cabo de alimentagao é desligado.
a) Depois de desligar a unidade e desconectar o cabo de tensao, verifique a tensdo no
condensador de entrada e certifique-se de que o valor da tensdo é zero; caso contrario, ndo
toque nos componentes da unidade.

A ATENCAO Embora o aparelho tenha sido concebido para ser seguro, com salvaguardas
adequadas, e apesar da utilizagdo de caracteristicas de segurancga adicionais para o utilizador, existe
ainda um ligeiro risco de acidente ou ferimentos ao manusear o aparelho. E aconselhdvel ter cuidado
e bom senso ao utiliza-lo.

4.6. Gases e fumos
Atengao! O gas pode ser perigoso para a saude ou levar a morte!

a) Manter sempre uma certa distancia da saida de gas.

b) Ao soldar, prestar atencdo a troca de ar, evitando a inalagdo de gases.

c) Remover as substancias quimicas (gorduras, solventes) da superficie das pegas, uma vez que
estas queimam a alta temperatura, liberando fumos toxicos.

d) Asoldadura de pecas galvanizadas s6 é permitida com uma extragdo eficiente com filtragem
e um fornecimento de ar limpo. Os vapores de zinco sdo muito téxicos e o sintoma de
envenenamento é a chamada febre do zinco.
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5. Instrugdes de utilizacao
5.1. Geral

a) O aparelho deve ser utilizado de acordo com o fim a que se destina, respeitando as normas
de saude e seguranga e as restri¢des resultantes dos dados da placa de caracteristicas (grau
de protecao, ciclo de funcionamento, tensao de alimentacao, etc.).

b) N&o abra a unidade, pois isso anulara a garantia; além disso, a explosdo de pegas expostas
pode causar ferimentos.

c) O fabricante ndo pode ser responsabilizado por alteragdes técnicas do equipamento ou por
danos materiais resultantes da introdugdo dessas alteragées.

d) Em caso de mau funcionamento do aparelho, contactar o centro de assisténcia técnica.

e) Nao cobrir as aberturas de ventilagdo do aparelho - colocar o soldador a uma distancia de 30
cm dos objetos circundantes.

f) A mdquina de soldar ndo deve ser segurada debaixo do bracgo ou perto do corpo.

g) Nado instalar o equipamento em locais com ambiente agressivo, com muito po e perto de
dispositivos com elevada emissdo de campos eletromagnéticos.

h) Manter os dedos, o cabelo e a roupa afastados da ventoinha em rotagao.

i) O aparelho deve ser ligado a terra durante o funcionamento.

j)  Quando o LED de sobrecarga térmica se acende durante o funcionamento do aparelho,
interromper imediatamente o funcionamento e esperar que o aparelho arrefeca.

k) Quando o aparelho for utilizado durante um longo periodo de tempo ou com uma corrente
elevada, desligar a alimentacado elétrica apenas depois de o aparelho ter arrefecido.

I) N&o desligar o aparelho durante a soldadura!

m) Efetuar regularmente a manutencdo da unidade e limpar o p6 do interior da unidade.

5.2. Ligar a unidade

5.2.1. Ligacao elétrica
a) Aligacdo do equipamento deve ser efetuada por uma pessoa qualificada. Além disso, uma
pessoa com as qualificagdes necessarias deve verificar se a liga¢do a terra e a instalagdo
elétrica, incluindo o sistema de protecao, cumprem as normas de seguranca e funcionam
corretamente.
b) Colocar o equipamento proximo do local de trabalho.
c) Paraligar a unidade, evite cabos demasiado longos.
d) As maquinas de soldar monofasicas devem ser ligadas a uma tomada equipada com um pino
de ligacdo a terra.
e) As maquinas de soldar alimentadas por uma rede elétrica trifasica sdo fornecidas sem ficha
de ligacdo, pelo que deve obter uma ficha de ligagao por sua conta e mandar efetuar a
instalacdo por um técnico qualificado.
ATENGAO! O aparelho sé pode ser operado se estiver ligado a uma instalagdo com um fusivel
funcional.

5.2.2. Ligacao de gas

a) Colocar as garrafas de gas afastadas do objeto a soldar e protegé-las contra quedas.

b) Aligacdo de gas da maquina de soldar deve ser ligada a botija de gas ou ao sistema de
fornecimento de gas com uma mangueira adequada e um regulador com controlo do fluxo
de gas. Atencdo! Ndo é permitido utilizar reguladores de rede para botijas de gas e vice-
versa. Tal troca pode resultar em danos no redutor e ferimentos pessoais.

c) A utilizacdo econdmica de gas prolonga o tempo de soldadura.
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6. Visao geral do produto
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Painel de Controle
2 — Botdo de ajuste de tensao (MIG)
3 — Botdo de ajuste da velocidade do arame (MIG) | Bot3do de ajuste da corrente (MMA, TIG)
4 — Soquete para tocha de soldagem MIG/MMA/TIG
5 —Tomada para linha de controle MIG/TIG
6 — Conector do fio terra
7 — Interruptor liga/desliga
Painel de controle:

1 - icone Ligar

2 — [cone de superaquecimento
3 — fcone do modo de trabalho
MMA

4 — [cone do modo de trabalho
FLUX ® 0,8

5 — fcone do modo de trabalho
FLUX® 0,9

6 — icone do modo de trabalho
FLUX® 1.0

7 — icone do modo de trabalho
LIFTTIG

8 — Botdo para alterar os modos
de trabalho / ligar e desligar a
luz (mantenha pressionado por 3
segundos)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Painel de Controle
2 — Botdo de ajuste de tensao (MIG)
3 — Botdo de ajuste da velocidade do arame (MIG) | Botdo de ajuste da corrente (MMA, TIG)
4 — Soquete para tocha de soldagem MIG/MMA/TIG
5 —Tomada de saida negativa
6 — Tomada de saida positiva
7 — Conecte o plugue para inverter a polaridade ao soldar FLUXO.
8 — Interruptor liga/desliga
9 — Ligacdo de gas

Painel de controle:
1 - [cone Ligar
2 — icone de superaquecimento
3 — icone do modo de trabalho
MMA
4 — [cone de modo de trabalho
SOLIDO ©® 0,8
5 — icone do modo de trabalho
SOLID ® 1.0
6 — icone do modo de trabalho
FLUX® 0,8
7 — icone do modo de trabalho
FLUX® 1.0
8 — icone do modo de trabalho
LIFT TIG
9 — Botdo para alterar os modos
de trabalho / ligar e desligar a luz
(mantenha pressionado por 3
segundos)
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MAGITEX 250

1 - Painel de controle
2 — Botdo de ajuste da velocidade do arame (MIG) | Botdo de ajuste da corrente / corrente final
(MMA, TIG)
3 — Botdo de ajuste da tensdo (MIG)
4 — Conector para tocha de soldagem MIG
5 — Conector de saida negativa
6 — Conector de saida positiva
7 — Plugue para inverter a polaridade durante a soldagem FLUX.
8 — Interruptor LIGAR/DESLIGAR
9 — Conexao de gas



PT

Painel de controle:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 - Botéo liga/desliga da luz
2 — Botdo para alterar o modo de soldagem (“Manual” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Botdo para alterar o gés de soldagem (“CO2” / “MIX” / “FLUX”)
4 — [cone de superaquecimento
— [cone de energia ligada
6 — icone de sobrecorrente
7 — Botdo de soldagem rapida (“SPOT”) — disponivel para os modos de soldagem “Manual” e
“Autosync
8 — Botdo para alterar o diametro do arame
9 — Bot&o para alterar o modo de trabalho da tocha (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Botdo de ajuste da corrente de soldagem
11 — Bot3o de ajuste da corrente final de soldagem — disponivel para o modo de soldagem 4T
12 — Botdo de ajuste da tensdo de soldagem

icone de ajuste da corrente de soldagem

icone de ajuste do tempo de soldagem

icone de velocidade do arame

fcone de ajuste da tensdo de soldagem

icone de forca do arco (somente no modo MMA)

icone de ajuste do tempo de soldagem
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Tocha MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

bocal de gas
distribuidor de gas
ponta do contacto
adaptador da ponta
pescocgo da tocha

Ligacao dos fios

ATENCAO! A ligagdo dos cabos ao aparelho deve ser efetuada com a fonte de alimentagdo
desligada e o aparelho desligado.

Controlo da estanquicidade das ligages de gas
Antes da primeira utilizacdo e, depois, a intervalos regulares, recomenda-se a verificagdo de fugas de
gas. O procedimento deve ser efetuado da seguinte forma:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Ligar o conjunto do regulador e da tubagem de gas e aperte todas as ligacdes e pincas.
Abrir lentamente a valvula do cilindro.

Ajustar o caudal no controlador para cerca de 8-10 |/min.

Fechar a valvula da garrafa e observar a agulha do manémetro no regulador. Se a agulha
descer para zero, significa que ha uma fuga de gas. Ocasionalmente, a fuga de gds pode ser
lenta. Para o identificar, deixe a pressdo do gas no regulador e na linha durante um longo
periodo de tempo (cerca de 15 minutos).

Em caso de fuga de gas, verificar se existem fugas em todas as ligacdes e terminais. Escovar
ou pulverizar com agua e sabdo fard com que aparecam bolhas no local da fuga.

Apertar as pincas ou os acoplamentos para eliminar as fugas de gas.

IMPORTANTE! - Recomenda-se que se verifique a existéncia de fugas de gas antes de p6r a maquina
em funcionamento. Recomenda-se que a valvula do cilindro seja fechada quando a maquina nao

estiver a ser utilizada.

Modo de soldadura TIG

1)
2)

3)

4)
5)

Ligar o cabo de terra a ligacdo marcada com "+" e girar a ficha do cabo para fixar a ligacao.
Ligar o cabo de soldadura a ligagdo marcada com "-" e girar a ficha do cabo para fixar a
ligacao.

Ligar o tubo de gés da garrafa a tocha TIG (a garrafa deve estar equipada com um regulador
de pressdo adequado).

Ligar o cabo de controlo da tocha TIG ao conetor situado no painel frontal da maquina.
Ligar o cabo de alimentagdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina.
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6) Ligar o fio de terra a peca de trabalho. Uma vez concluidos estes passos, pode iniciar-se a
soldadura.

Soldadura com o método MIG/MAG

1) Introduzir a ficha do cabo da pistola de soldadura na tomada de saida Euro MIG/MAG no
painel frontal do aparelho e apertar.

2) Introduzir a ficha do fio de terra no terminal marcado com
de soldar e apertd-la no sentido dos ponteiros do relégio.

3) Introduzir a ficha de mudanca de polaridade no terminal marcado com "+" no painel frontal
da mdquina de soldar e apertd-la no sentido dos ponteiros do relégio.

4) Certifique-se de que o fio de soldadura correto estd instalado na maquina.

5) Ligar a garrafa de gas de protecdo com um redutor de pressdo a entrada de gés no painel
traseiro da maquina, utilizando uma mangueira de gas.

6) Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina.

7) Ligar o fio de terra a peca de trabalho. Uma vez concluidos estes passos, pode iniciar-se a
soldadura.

no painel frontal da maquina

Soldadura pelo método FCAW (sem gas)

1) Introduzir a ficha do cabo da pistola de soldadura na tomada de saida Euro MIG/MAG no
painel frontal do aparelho e apertar.

2) Introduzir a ficha do fio de terra no terminal marcado com "+" no painel frontal da maquina
de soldar e apertd-la no sentido dos ponteiros do relégio.

3) Introduzir a ficha de mudanca de polaridade no terminal marcado com
da mdquina de soldar e apertd-la no sentido dos ponteiros do relégio.

4) Certifique-se de que o fio de soldadura autoprotegido correto esta instalado na maquina.

5) Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina.

6) Ligar o fio de terra a pega de trabalho. Uma vez concluidos estes passos, pode iniciar-se a
soldadura.

no painel frontal

Modo de soldadura MMA:
1) Ligar o cabo de soldadura a ligagdo marcada com "+" e girar a ficha do cabo para fixar a
ligacao.
2) Ligar o fio de terra a ligacdo marcada com "-" e girar o conetor do fio para fixar a ligacdo.
3) Ligar o cabo de alimentacdo e ligar a alimentacéo.
4) Ligar o fio de terra a pecga de trabalho. Uma vez concluidos estes passos, pode iniciar-se a
soldadura.

A CUIDADO! A polaridade dos cabos pode ser diferente! Todas as informacdes sobre a
polaridade deve estar descrita na embalagem fornecida pelo produtor dos eletrodos!

8. Substituicao do rolo de acionamento

ATENGCAO! Todas as opera¢des de manutencio, substituicio de pecas, reparacdes ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentacgdo elétrica desligada do aparelho.

Se for necessario alterar o diametro do fio, substituir também o rolo de acionamento ou ajustar a
posicdo do rolo de acionamento.
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1) Inclinar a alavanca de regula¢do da pressdo para abrir o rolo de pressao.

2) Desaperte o botdo de montagem do rolo de acionamento e certifique-se de que o tamanho
do rolo de acionamento é adequado para o fio que esta a ser instalado.

3) Se necessario, puxar o rolo de acionamento do eixo e roda-lo para alterar a ranhura através
da qual o fio de soldadura se movera.

4) Reinstalar o rolo de acionamento.

5) Apertar o botdo de montagem do rolo de acionamento.

6) Fechar o rolo de pressao e colocar a alavanca de regulagdo da pressao na posi¢do vertical.

7) Ajustar a pressdo com a alavanca.

9. Substituir o fio de soldadura

CUIDADO! Todas as operag¢des de manutencdo, substituicdo de pegas, reparagdes ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentacao elétrica desligada do aparelho.

1) Abrir a caixa do aparelho e fixar a bobina do fio de soldadura no suporte, de modo a que
esta rode no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio.

2) Desapertar a extremidade do fio da bobina e segura-la sempre na mao para evitar que a
bobina se desenrole.

3) Endireitar a extremidade do fio durante cerca de 20 cm e cortar a parte dobrada.

4) Abrir a alavanca de regulagdo da pressao que abre o mecanismo de alimentacao.

5) Conduzir o fio através da guia de fio traseira para a guia de fio da pistola de soldadura.

6) Fechar o mecanismo de alimentacdo e fixa-lo com a alavanca de regulacdo da pressao.
Certifique-se de que o fio passa na ranhura do rolo de acionamento.

7) Ajustar a pressao da alavanca, mas nao ultrapassar metade da escala. Uma pressado
demasiado forte pode danificar o fio. Por outro lado, se a pressao for demasiado fraca, o
fio deslizard no mecanismo de alimentacdo e o fio ndo se moverd suavemente.

8) Certifique-se de que a ponta de contacto adequada para o fio de soldadura instalado esta
inserida na pistola de soldadura. Se necessario, substituir a ponta de contacto.

9) Prima o gatilho da pistola de soldar e aguarde que o fio saia.

CUIDADO! Para retirar o fio do queimador, é necessario ligar o aparelho a corrente
elétrica.

10) Fechar a tampa da caixa da bobina.

CUIDADO! Quando introduzir o fio na pistola, ndo aponte a pistola para si ou para outras pessoas.
Nao colocar a mao, por exemplo, em frente da ponta, pois a extremidade cortada do fio é muito
afiada. Além disso, mantenha os dedos afastados do rolo de alimentacdo, uma vez que isso pode
fazer com que os seus dedos fiquem presos entre os rolos.

Polaridade dos cabos de soldadura TIG

A polaridade negativa é utilizada na maioria das operac¢ées de soldadura TIG. A tocha de soldadura é
ligada ao pdlo negativo e a pinga de ligagdo a terra ao pélo positivo. Assim, o desgaste do elétrodo é
reduzido e a quantidade de calor armazenada no material soldado aumenta.

Ignigdao do arco no método TIG LIFT

Para acender o arco de soldadura no método TIG LIFT, desaparafusar a valvula no punho, premir o
botdo, depois esfregar suavemente o elétrodo de tungsténio na peca de trabalho e levantar
ligeiramente a tocha para que o arco se acenda. Soltar o botdo termina o processo de soldadura (no
modo 2T).



PT

Um exemplo de uma tocha de soldadura para o método de elevagcdo TIG com uma vdlvula de controlo
de gds na tocha.

ATENCAO! A tocha TIG ndo é um acessdrio de série do kit.

10. Eliminacao da embalagem

Guarde todo o material de embalagem (cartéo, tiras de plastico e espuma de poliestireno) para
garantir a protec¢do da unidade durante o transporte, caso seja necessario envia-la para um centro de
assisténcia!

11. Transporte e armazenamento

Durante o transporte, o dispositivo deve ser protegido de choques e quedas, bem como ndo se deve
colocda-lo "de pernas para o ar". O dispositivo deve ser mantido numa divisdo bem ventilada onde

haja ar seco e nao haja gases corrosivos.

12. Limpeza e manutencao

a) e Antes de cada limpeza e também quando o dispositivo ndo estiver a ser usado, é necessario
retirar a ficha e arrefecer totalmente o dispositivo.

b) e Paralimpar a superficie é necessario aplicar apenas produtos que ndo contenham
substancias abrasivas.

c) E proibido salpicar o dispositivo com um fluxo de d4gua ou mergulha-lo em 4gua.

d) E necessario ter atencdo para ndo entrar dgua através das aberturas de ventilagdo da caixa.

e) As aberturas de ventilagdo devem ser limpas com um pincel e ar comprimido.

f) e Depois de cada limpeza de todos os elementos, é necessario seca-los bem antes do
dispositivo ser novamente usado.

g) e Odispositivo deve ser guardado num local seco e fresco, protegido de humidade e de
radiacdo solar direta.

h) Remover regularmente o pé com ar comprimido seco e limpo.

i) A maquina deve ser protegida da agua e da humidade.

j) A maquina ndo deve ser colocada sobre uma superficie aquecida.
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k) Guardar a maquina num local seco e limpo.

13. Inspec¢ao regular do aparelho

E necessaria uma manutencio periddica para que a unidade funcione corretamente.

CUIDADO: Desligue a unidade e desconecte-a da fonte de alimentagdo antes de efetuar a

manutencgao.

Inspecdes regulares

Manutengado de rotina de 6 meses

- Substituir as etiquetas ilegiveis

- Verificar o funcionamento de todos os
interruptores.

- Verifique se o ventilador esta funcionando
corretamente e se o ar estd saindo pela parte
traseira da maquina

- Durante o funcionamento, fique atento a
vibracGes excessivas, ruidos, odores e
vazamentos de gas

- Verificar se os fios do queimador ou de terra
ndo estao queimados

- Verificar se as ligacGes elétricas ndo estdo
gueimadas

- Verificar se o cabo de alimentagdo nao esta
danificado.

- Soprar a unidade com ar seco e limpo sob
pressao.

- Verificar as ligacOes elétricas da régua de
entrada/saida para apertar os parafusos soltos
ou substituir os parafusos enferrujados.
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Tato poutzivatelska prirucka bola prelozend pomocou strojového prekladu. Vynalozili sme
primeranu snahu o poskytnutie presného prekladu, avsak Ziadny automaticky preklad nie je
dokonaly a nema nahradit [udskych prekladatelov. Oficidlna pouZivatelska prirucka je v
anglickom jazyku. Akékolvek nezrovnalosti alebo rozdiely, ku ktorym doslo v procese
prekladu, nie si zavazné a nemaju Ziadny pravny ucinok na ucely dodrZiavania alebo
presadzovania predpisov. Ak mate akékolvek otdzky tykajuce sa presnosti informdcii
obsiahnutych v pouzivatelskej prirucke, pozrite si jej anglicku verziu, ktord predstavuje
oficidlnu verziu.

1. Symboly

&

Precitajte si navod na obsluhu.

S

|
o,

Recyklovatelny produkt

Produkt spifia poZiadavky prislusnych bezpeénostnych noriem.

Noste ochranny odev, ktory chrani celé telo.

Pozor! Pouzivajte ochranné rukavice.

PouZivajte ochranné okuliare.

Pouzivajte ochrannu obuv.

Pozor! Horuci povrch méze spdsobit popaleniny!

Pozor! Nebezpecenstvo poZiaru alebo vybuchu.

>PHeOODN

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpeéenstvo otravy. Plyny a vypary mozu byt nebezpeéné pre
vase zdravie. Pri zvarani vznikaju zvaracie plyny a vypary. Vdychovanie tychto latok moze
byt nebezpetné pre zdravie.

oy

Pouzivajte zvaracsku masku s vhodnym odtieriom filtra.

POZOR! Skodlivé Ziarenie zo zvaracieho obluka
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D

Nedotykajte sa Casti, ktoré su pod napatim.

UPOZORNENIE! Obrazky v tomto navode na obsluhu sluzia len ako referencia a

VA

2. Technické udaje

niektorymi detailmi sa mézu lisit od skutoéného vyrobku.

Popis parametra Hodnota parametra
Nazov produktu Zvaraci stroj MIG/MAG
Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominal $ atie [V] / frek i 2 2
[Hozr]mna ne vstupné napdtie [V] / frekvencia 230/50 30/50 30/50
Typ zvérania MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
Rozsah zvaracieho pradu MIG/MAG [A] 20-130 20-160 20-180
Rozsah zvaracieho pradu TIG [A] 10-130 20-160 10-200
Rozsah zvaracieho pridu MMA [A] 20-120 20-140 20-180
Pracovny cyklus [%] 60 60 60
Priemer drotu [mm] ®0.8/0.9/1.0 ®0.8/0.9/1.0 @0.6/0.8/1.0
Trieda IP IP21S IP21S IP21S
Trieda izolacie H H H
Rozmery ($irka x hibka x vy$ka; mm) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Hmotnost [kg] 6 6,3 6,4

3. VSeobecny popis

Priruc¢ka je urc¢end na to, aby vdm pomohla pouzivat zariadenie bezpecne a spolahlivo. Produkt je
navrhnuty a vyrobeny presne podla technickych Specifikdcii s pouZzitim najnovsich technolégii a
komponentov a pri dodrzani najvyssich Standardov kvality.

PRED ZACATiIM PRACE SI POZORNE PRECITAJITE TENTO NAVOD A POROZUMEIJTE MU.

Aby ste zabezpecili dIhu a spolahliva prevadzku zariadenia, dbajte na jeho spravnu prevadzku a udrzbu
podla pokynov uvedenych v tomto ndvode na obsluhu. Technické Udaje a Specifikdcie uvedené v tejto
pouzivatelskej prirucke su aktudlne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny s cielom zlepsit kvalitu.
Vzhladom na technicky pokrok a moZnost zniZzovania hluku je zariadenie navrhnuté a skonstruované

evve

4. Bezpecnost pri pouzivani

APOZOR! Preditajte si vSetky bezpe€nostné upozornenia a pokyny. NedodrZanie upozorneni a
pokynov méze mat za nasledok uraz elektrickym priddom, poziar a/alebo vazine zranenie alebo
dokonca smrt.

Vyraz ,zariadenie” alebo ,produkt”, resp. "vyrobok" v upozorneniach a v popise pokynov sa
vztahuje na:

Zvéraci stroj MIG/MAG
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4.1. Vseobecné

a) Dbajte na svoju bezpecnost a bezpelnost tretich oséb tak, ze si prelitate a budete dodrziavat
pokyny uvedené v tejto prirucke.

b) Zariadenie moézu uvadzat do prevadzky, obsluhovat, opravovat a manipulovat s nim len
kvalifikované osoby.

c) Zariadenie sa nesmie pouzivat na iné Ucéely, nez na ktoré je uréené.

d) Pocas prevadzky zariadenie okolo seba vytvara elektromagnetické pole, ktoré moze sposobit
poruchu lekarskych implantatov, napr. kardiostimulatorov atd"

e) Je zakazané mierit rukovatou zvaracky na seba, iné osoby a zvierata.

f) Dbajte na pravidelny servis a Udrzbu.

g) Pred akymkolvek nastavovanim, adrzbou, vymenou dyzy atd. odpojte zariadenie od napajania.

h) Nepouzivajte vyrobok s odstranenym plastom.

i) VSetok odpad, ktory vznikne pri zvarani, zlikvidujte v stlade s miestnymi predpismi.

4.2. Pokyny na zabezpecenie prac s nebezpecenstvom poziaru

Priprava budovy a miestnosti na prace, pri ktorych existuje nebezpecenstvo poziaru, spociva v tychto

krokoch:

a) odstranenie horfavych materidlov a kontaminacie zo vsetkych miestnosti alebo miest, kde sa bude
praca vykonavat;

b) premiestnenie vSetkych horlavych a nehorlavych predmetov v horlavych obaloch do bezpecnej
vzdialenosti;

c) ochrana materidlov, ktoré sa nedaju odstranit zakrytim, napr. plechmi, sadrokartdnovymi doskami
atd’, pred ucinkami, napr. rozstrekom zo zvarania;

d) kontrola, ¢i materidly alebo predmety nachylné na vznietenie v susednych miestnostiach
nevyzaduju lokalnu ochranu;

e) utesnenie vsetkych priechodnych otvorov v instaldcii, ventilacii atd'., ktoré sa nachadzaju v blizkosti
pracoviska, nehorfavymi materialmi;

f) ochrana vsetkych elektrickych, plynovych a instalacnych kablov s horlavou izolaciou pred
rozstrekom zo zvarania alebo mechanickym poskodenim, ak sa nachddzaju v rozsahu rizika
sp6sobeného pracami s nebezpecenstvom vzniku poZiaru;

g) kontrola, ¢i sa v dany den nevykonavali maliarske alebo iné prace s pouzitim horlavych latok.

Iskry mozu spdsobit poZiar

Zvaracie iskry m6zu spdsobit poZiar, vybuch a popaleniny pokozky, ktora je nechranend. Pri zvarani
pouzivajte zvaracské rukavice a ochranny odev. Zabezpecte alebo odstrante z pracovného priestoru
vSetky horlavé materidly. Nezvarajte uzavreté nadoby alebo nadrze, v ktorych boli horlavé kvapaliny.
Takéto nadoby alebo nadrze by sa mali pred zvaranim vyplachnut, aby sa odstranili horlavé kvapaliny.
Nezvarajte v blizkosti horlavych plynov, vyparov alebo kvapalin. ProtipoZiarne vybavenie (poziarne
prikryvky a praskové alebo snehové hasiace pristroje) by malo byt umiestnené v blizkosti pracoviska
na viditelnom a lahko pristupnom mieste.

Tlakové flase m6zu vybuchnut.

PouZivajte len schvalené plynové flase a spravne fungujuci regulator. Plynové flase by sa mali
prepravovat, skladovat a umiestfiovat vo zvislej polohe. Chrarite flaSe pred teplom, prevratenim a
mechanickym poskodenim. Udrzujte vSetky casti plynovej instalacie, t. j. flasu, hadicu, montdze,
regulator, v dobrom stave.

Zvarané materialy mdzu spdsobit popaleniny.
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Nikdy sa nedotykajte zvaranych casti nechranenymi castami tela. Pri dotyku alebo premiestfiovani
zvaraného materidlu vzdy pouzivajte zvaracské rukavice a klieste.

4.3. Priprava pracoviska na zvdaranie
Pozor! Zvaranie modze spdsobit poziar alebo vybuch.

a) Dodrziavajte zdravotné a bezpecnostné predpisy pre zvaracské prace a vybavte pracovisko
vhodnym hasiacim pristrojom.

b) Zvaranie na miestach, kde sa m6zu vznietit horlavé materidly, je zakazané.

c) Zvaranie v atmosfére obsahujucej vybusnu zmes horlavych plynov, par, hmly alebo prachu so
vzduchom je zakdzané.

d) Odstrante vSetky horlavé materidly v okruhu 12 m od miesta zvarania, a ak to nie je mozné,
zakryte horlavé materidly nehorlavym krytom.

e) Prijmite preventivne opatrenia proti iskrdm a Zeravym kovovym casticiam.

f) Upozorriujeme, Ze iskry alebo horuce kovové Ulomky mozu preniknut cez strbiny alebo
otvory v ochrannych uzaveroch, krytoch alebo zastenach.

g) Nezvarajte nadrze alebo sudy, ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé latky. Nezvarajte ani
v ich blizkosti.

h) Nezvérajte tlakové nadrze, tlakové potrubia ani tlakové zasobniky.

i) Vidy zabezpelte dostatocné vetranie.

j)  Pred zacatim zvarania sa uistite, Ze ste v stabilnej polohe.

4.4. Osobné ochranné prostriedky
Pozor! Oblukové Ziarenie mdze poskodit oéi alebo pokozku tela.

a) Prizvarani noste Cisty ochranny odev z nehorlavého a nevodivého materialu (koZza, hruba
bavina), koZené rukavice, vysoké topanky a ochrannu kuklu.

b) Pred zvaranim sa zbavte vsetkych horlavych alebo vybusnych predmetov, ako su propan-
butanové zapalovace a zapalky.

c) Pouzivajte ochranu tvare (prilbu alebo stit) a zakryte si oi tienidlom zodpovedajicim
zornému uhlu zvaraca a zvaraciemu prudu. Bezpecnostné normy odporucaju tén €. 13 pre
kazdy prud pod 300 A. Ak je obluk zakryty obrobkom, mdzu sa pouzit nizsie tony Stitov.

d) Vidy pouZivajte schvalené ochranné okuliare s bo¢nym stitom pod helmou alebo inym
Stitom.

e) Na ochranu ostatnych pred oslnenim alebo postriekanim pouZivajte na pracovisku ochranné
Stity.

f)  Vidy pouZivajte zatky do usi alebo int ochranu sluchu proti nadmernému hluku a proti
vniknutiu rozstreku do usi.

g) Okoloiduci by mali byt upozorneni na to, Ze sa nemaju pozerat na elektricky obluk.

4.5. Ochrana proti narazom
Pozor! Uraz elektrickym pradom moéze byt smrtelny.

a) Zapojte napdjaci kdbel do najblizSej zasuvky a vedte ho praktickym a bezpe¢nym spo6sobom.
Vyhnite sa neopatrnému umiestneniu kabla po miestnosti na neudrZiavanom povrchu, ¢o
méze spbsobit Uraz elektrickym pridom alebo poiziar.

b) Kontakt s elektricky nabitymi ¢astami moze spdsobit Uraz elektrickym prddom alebo vazine
popaleniny.

c) Elektricky obluk a pracovna plocha su pri pretekani prudu elektricky nabité.

d) Vstupny obvod a vnutorné obvody zariadenia su pod napéatim aj pri zapnutom napajani.

e) Nedotykajte sa komponentov pod napatim.

f) Noste suché, izolované rukavice bez Zzmolkov a ochranny odev.

g) Na podlahe pouZivajte izolacné rohoZe alebo iné izolacné vrstvy, ktoré su dostatocne velké,
aby zabranili kontaktu tela s predmetom alebo podlahou.
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h) Nedotykajte sa elektrického obluka.

i) Pred manipulaciou, ¢istenim alebo vymenou elektrédy vypnite napajanie.

j)  Skontrolujte, ¢i je uzemnovaci kabel spravne pripojeny a Ci je zastrcka spravne zasunuta do
uzemnenej zasuvky. Nespravne uzemnenie zariadenia mbze mat za nasledok ohrozenie
Zivota alebo zdravia.

k) Pravidelne kontrolujte napdjacie kable, ¢i nie su poskodené alebo ¢i nemaju nedostatocnu
izolaciu. Poskodeny kabel by sa mal vymenit. Neopatrna oprava izolacie mdze mat za
nasledok smrt alebo zranenie osob.

I) Ked zariadenie nepouzivate, vypnite ho.

m) Kabel nesmie byt omotany okolo tela.

n) Obrobok musi byt riadne uzemneny.

o) Pouzivajte len prislusenstvo, ktoré je v dobrom stave.

p) Poskodené Casti zariadenia sa musia opravit alebo vymenit. Pri praci vo vyskach pouzivajte
bezpeénostné pasy.

g) Vsetko vybavenie a bezpec¢nostné predmety by mali byt uloZzené na jednom mieste.

r) Ked je aktivovana spust, drzte $pi¢ku rukovite mimo tela.

s) Uzemnovaci kdbel pripojte k obrobku alebo ¢o najblizsie k nemu (napr. k pracovnému stolu).

t) Pracovna svorka musi byt izolovand, ak nie je pripojend k obrobku, aby sa zabranilo kontaktu
s kovom.

u) Vyrobok je ur¢eny na pouZitie v interiéri. Ak bol vSak vystaveny vlhkosti alebo dazdu, je
potrebné skontrolovat, ¢i sa dor nedostali kvapky vody, ¢o by mohlo viest k nehode.

v) Nedovolte, aby sa zariadenie namocilo.

Pozor! Stroj mdze byt pod napitim aj po odpojeni napajacieho kabla.
a) Po vypnuti zariadenia a odpojeni napatového kabla skontrolujte napéatie na vstupnom
kondenzatore a uistite sa, Ze hodnota napatia je nulova. V opacnom pripade sa nedotykajte
komponentov zariadenia.

A UPOZORNENIE: Hoci bolo zariadenie navrhnuté ako bezpecné a s primeranymi ochrannymi
prvkami, napriek pouZitiu dalSich bezpecnostnych prvkov pre pouZivatela pri manipuldcii s nim stale
existuje mierne riziko nehody alebo poranenia. Pri jeho pouZivani sa odporica zachovavat opatrnost
a pouzivat zdravy rozum.

4.6. Plyny a vypary
Pozor! Plyn mdZe byt nebezpeény pre zdravie alebo spdsobit smrt!

a) Vidy dodrZiavajte vzdialenost od vyvodu plynu.

b) Pri zvarani dbajte na vymenu vzduchu a vyhnite sa vdychovaniu plynov.

c) Odstrante chemické latky (tuky, rozpustadld) z povrchu obrobkov, pretoze pri vysokej teplote
horia a uvolfiuju jedovaté vypary.

d) Zvaranie pozinkovanych dielov je povolené len s G¢innym odsavanim s filtraciou a privodom
¢istého vzduchu. Zinkové vypary su velmi toxické a priznakom otravy je tzv. zinkova horucka.

5. Navod na obsluhu

5.1. VSeobecné informacie
a) Zariadenie by sa malo pouzivat v stlade s jeho uréenim, v stilade so zdravotnymi a
bezpecnostnymi predpismi a obmedzeniami vyplyvajicimi z dajov na typovom stitku
(stupen krytia IP, pracovny cyklus, napajacie napatie atd.).
b) Zariadenie neotvarajte, pretoZe tym pridete o zaruku; expldzia odkrytych ¢asti moze spdsobit
zranenie.
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a)

Vyrobca nezodpoveda za technické zmeny zariadenia alebo materidlne Skody vzniknuté v
dosledku zavedenia tychto zmien.

V pripade poruchy zariadenia sa obratte na servisné stredisko.

Nezakryvajte vetracie otvory zariadenia — umiestnite zvdracku do vzdialenosti 30 cm od
okolitych predmetov.

Zvaracka sa nesmie drzat pod pazuchou alebo v blizkosti tela.

Zariadenie neinstalujte v miestnostiach s agresivnym prostredim, vysokou prasnostou a v
blizkosti zariadeni s vysokym vyzarovanim elektromagnetického pola.

Dbajte na to, aby ste mali prsty, vlasy a oblecenie mimo dosahu rotujuceho ventilatora.
Zariadenie musi byt pocas prevadzky uzemnené.

Ak sa pocas prevadzky zariadenia rozsvieti kontrolka tepelného pretazenia, okamzite zastavte
prevadzku a pockajte, kym spotrebi¢ vychladne.

Ak sa zariadenie pouziva dlhsi ¢as alebo pri vysokom prade, vypnite napajanie aZ po jeho
vychladnuti.

Pocas zvarania zariadenie nevypinajte!

Zariadenie pravidelne udrziavajte a Cistite jeho vnutro od prachu.

5.2. Pripojenie zariadenia

5.2.1. Elektrické pripojenie
Zariadenie by mala zapojit kvalifikovana osoba. Okrem toho by mala osoba s potrebnou
kvalifikaciou skontrolovat, ¢i uzemnenie a elektricka instalacia vratane ochranného systému
vyhovuju bezpecnostnym predpisom a i spravne funguju.
Zariadenie umiestnite v blizkosti pracoviska.
Pri pripajani jednotky sa vyhnite prilis dlhym kablom.
Jednofazové zvaracky by mali byt pripojené k zasuvke vybavenej uzemnovacim kolikom.
Zvaracky napdjané z 3-fazovej siete sa dodavaju bez zastrcky. Potrebnu zastrcku by ste si mali
zaobstarat sami a inStalaciu zverit kvalifikovanej osobe.

POZOR! Zariadenie sa mdZe prevadzkovat len vtedy, ak je pripojené k instalacii s funkénou
poistkou.

b)

c)

5.2.2. Plynova pripojka
Umiestnite plynové flase mimo zvaraného obrobku a zaistite ich proti padu.
Plynova pripojka zvaracky musi byt pripojena k plynove;j flasi alebo k systému privodu plynu
pomocou vhodnej hadice a regulatora s regulaciou prietoku plynu. Pozor! Nie je povolené
pouzivat sietové regulatory pre plynové flase a naopak. Takato zamena mbze mat za
nasledok poskodenie reduktora a zranenie oséb.
Usporné pouzivanie plynu predlZuje &as zvarania.

Prehlad produktu
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Ovladaci panel
2 — Gombik na nastavenie napatia (MIG)
3 — Gombik na nastavenie rychlosti drotu (MIG) | Gombik na nastavenie pradu (MMA, TIG)
4 — Objimka pre zvaraci hordk MIG/MMA/TIG
5 — Zasuvka pre riadiace vedenie MIG/TIG
6 — Zasuvka uzemnovacieho vodica
7 — Vypinac
Ovladaci panel:

1 —lkona zapnutia

2 — Ikona prehriatia

3 — Ikona pracovného rezimu
MMA

4 — lkona pracovného rezimu
FLUX® 0,8

5 — Ikona pracovného rezimu
FLUX ® 0,9

6 — Ikona pracovného rezimu
FLUX® 1.0

7 — Ikona pracovného rezimu
LIFTTIG

8 — Tlacidlo na zmenu
pracovnych reZimov / zapnutie a
vypnutie svetla (podrzte 3
sekundy)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Ovladaci panel
2 — Gombik na nastavenie napatia (MIG)
3 — Gombik na nastavenie rychlosti drotu (MIG) | Gombik na nastavenie pradu (MMA, TIG)
4 — Objimka pre zvaraci hordk MIG/MMA/TIG
5 — Zaporny vystupny konektor
6 — Kladny vystupny konektor
7 — Zastrcka na zmenu polarity pri zvarani tavidlom.
8 — Vypinac
9 — Pripojenie plynu
Ovladaci panel:
1 — Ikona zapnutia
2 — lkona prehriatia
3 — lkona pracovného rezimu
MMA
4 — ikona pracovného reZzimu
SOLID ® 0,8
5 — Ikona pracovného rezimu
SOLID® 1.0
6 — Ikona pracovného reZzimu
FLUX® 0,8
7 — lkona pracovného rezimu
FLUX® 1.0
8 — Ikona pracovného reZzimu LIFT
TIG
9 — Tlacidlo na zmenu pracovnych
rezimov / zapnutie a vypnutie
svetla (podrzte 3 sekundy)
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MAGITEX 250

1 — Ovladaci panel
2 — Gombik na nastavenie rychlosti drotu (MIG) | Gombik na nastavenie pridu / koncového pridu
(MMA, TIG)
3 — Gombik na nastavenie napatia (MIG)
4 — Zasuvka pre zvaraci horak MIG
5 — Zaporna vystupna zasuvka
6 — Kladna vystupna zasuvka
7 — Zastrcka na zmenu polarity pri zvarani s tavidlom.

8 — Hlavny vypinac
9 — Pripojenie plynu
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Ovladaci panel:

STAMOS | WELDING CROUP

10

xS " MACGITEX 250

1 - Tlacidlo zapnutia/vypnutia svetla
2 —Tladidlo na zmenu rezimu zvarania (,Manuélne” / ,,Automaticka synchronizacia” / ,MMA" / , Lift
TIG"
3 —Tladidlo na zmenu zvéracieho plynu (,C02“ / ,MIX“ / ,,FLUX")
— lkona prehriatia
—lkona zapnutia
— lkona nadprudu
7 — Tlagidlo rychleho zvérania (,BODOVE“) — dostupné pre rezimy zvarania ,Manuélne“ a
,Automaticka synchronizacia
8 — Tlacidlo na zmenu priemeru drotu
9 — Tla¢idlo na zmenu pracovného rezimu horaka (2T / 4T / ,,BODOVE®)
10 — Gombik nastavenia zvdracieho prudu
11 - Tlacidlo nastavenia koncového prudu zvarania — dostupné pre rezim zvarania 4T
12 — Gombik nastavenia zvaracieho napatia

11011 R R R R YT T T T R HH

Ikona nastavenia zvdracieho prudu

lkona nastavenia ¢asu bodovania

Ikona rychlosti drotu

Ikona nastavenia zvdaracieho napatia

Ikona sily obldka (iba rezim MMA)

Ikona nastavenia ¢asu bodovania
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MIG/MAG horak

(1 L} <= CH

1-
2-
3-
4-
5.

7.

Plynova dyza
Distributor plynu
Kontaktny hrot
Adaptér na hrot
Hrdlo horaka

Pripojenie kablov

POZOR! Pripojenie kablov k zariadeniu sa musi vykonat pri odpojenom napdjani a vypnutom
zariadeni.

Kontrola tesnosti plynovych pripojok
Pred prvym poufZitim a nasledne v pravidelnych intervaloch sa odporuca skontrolovat Unik plynu.
Mali by ste zvolit tento postup:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Pripojte regulator a zostavu plynového potrubia a utiahnite vsetky spoje a svorky.

Pomaly otvorte ventil flase.

Na regulatore nastavte prietok na priblizne 8 az 10 |/min.

Zatvorte ventil flase a sledujte rucicku manometra na regulatore. Ak rucicka klesne k nule,
znamena to, zZe doslo k Uniku plynu. Prilezitostne méze byt tnik plynu pomaly. Ak ho chcete
identifikovat, nechajte tlak plynu v regulatore a v potrubi dlhsi ¢as (priblizne 15 minut).

V pripade Uniku plynu skontrolujte tesnost vsetkych pripojok a svoriek. Po ocisteni kefkou
alebo postriekani mydlovou vodou sa na mieste Uniku objavia bubliny.

Utiahnite svorky alebo spojky, aby ste eliminovali tnik plynu.

DOLEZITE! - Pred spustenim stroja sa odporuca skontrolovat unik plynu. Ked'sa stroj nepouZiva,
odporuca sa uzavriet ventil flase.

Rezim zvarania TIG

1)
2)
3)

4)
5)
6)

Pripojte zvaraci kabel k pripojke oznacenej "+" a otodenim zastrcky kabla zaistite pripojenie.
Pripojte zvaraci kabel k pripojke oznacenej ,,-“a otocenim zastrcky kabla zaistite pripojenie.
Pripojte plynové vedenie z flase k TIG horaku (flasa by mala byt vybavena vhodnym
regulatorom tlaku).

Pripojte ovladaci kdbel TIG horaka ku konektoru na prednom paneli zariadenia.

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie.

Pripojte uzemriovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonceni tychto krokov mozete zadat zvarat.

Zvaranie metédou MIG/MAG




SK

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Zasunte zastrcku kabla zvaracej pistole do vystupnej zasuvky Euro MIG/MAG na prednom
paneli zariadenia a utiahnite ju.

Zasunte zdastréku uzemnovacieho vodica do svorky oznacenej
a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Zasunte zastrcku na zmenu polarity do svorky oznacenej "+" na prednom paneli zvaracky a
utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Uistite sa, Ze je v stroji nainstalovany sprdvny zvaraci drot.

Pripojte flasu s ochrannym plynom s redukénym ventilom k privodu plynu na zadnom paneli
stroja pomocou plynovej hadice.

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie.

Pripojte uzemnovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonceni tychto krokov mozZete zacat zvarat.

na prednom paneli zvaracky

Zvaranie metédou FCAW (bez plynu)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Zasunte zastrcku kabla zvaracej pistole do vystupnej zasuvky Euro MIG/MAG na prednom
paneli zariadenia a utiahnite ju.

Zasunte zastréku na zmenu polarity do svorky oznacenej "+" na prednom paneli zvaracky a
utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Zasunte zastrcku na zmenu polarity do svorky oznacenej
utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Uistite sa, Ze je v zariadeni nainstalovany spravny zvaraci drot.

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie.

Pripojte uzemriovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonceni tychto krokov mozete zadat zvarat.

na prednom paneli zvaracky a

Rezim zvarania MMA:

1)
2)
3)
4)

Pripojte zvaraci kabel k pripojke oznacenej "+" a otocenim zastrcky kabla zaistite pripojenie.
Pripojte uzemnovaci vodic k pripojke oznacenej "-" a oto¢enim konektora zaistite pripojenie.
Pripojte napajaci kabel a zapnite napdjanie.

Pripojte uzemriovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonceni tychto krokov mozete zadat zvarat.

A UPOZORNENIE! Polarita kdbla méze byt rozna! Vsetky informacie o polarite by mali byt
uvedené na obale od vyrobcu elektrody!

8.

Vymena hnacieho valca

POZOR! Udrzba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykonavat po odpojeni napajania
od zariadenia.

Ak potrebujete zmenit priemer drétu, vymernite aj hnaci valec alebo upravte jeho polohu.

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

Naklonte paku nastavenia tlaku, aby ste otvorili pritlacny valec.

Odskrutkujte montazny gombik hnacieho valca a uistite sa, Ze velkost hnacieho valca je
vhodna pre instalovany drot.

V pripade potreby vytiahnite hnaci valec z hriadela a otocte ho, aby ste zmenili drazku, cez
ktoru sa bude pohybovat zvéraci drot.

Vymente hnaci valec.

Utiahnite montazny gombik hnacieho valca.

Zatvorte pritlacny valec a nastavte paku nastavenia pritlaku do vertikalnej polohy.
Pomocou paky nastavte tlak.
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9. Vymena zvaracieho drotu

POZOR! Udrzba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykonavat po odpojeni napajania
od zariadenia.

1) Otvorte plast stroja a pripevnite cievku zvaracieho drotu k drziaku tak, aby sa otacala proti
smeru hodinovych ruciciek.

2) Odpojte koniec drétu od cievky a drzte ho stale v ruke, aby ste zabranili odvijaniu cievky.

3) Koniec dr6tu narovnajte na dizku asi 20 cm a ohnutU ¢ast odrezte.

4) Otvorte pdku na nastavenie tlaku, ktord otvara podavaci mechanizmus.

5) Zavedte drot cez zadné vedenie drétu do vedenia drotu zvaracej pistole.

6) Zatvorte podavaci mechanizmus a zaistite ho packou na nastavenie tlaku. Uistite sa, Ze drot
vedie v drazke hnacieho valca.

7) Nastavte tlak paky, ale neprekracujte polovicu stupnice. Prilis velky tlak moZe sp6sobit
poskodenie drotu. Na druhej strane, ak je tlak prilis slaby, drét sa v podavacom
mechanizme posuva a nepohybuje sa hladko.

8) Uistite sa, Ze do zvaracej pistole je vloZzeny kontaktny hrot vhodny pre inStalovany zvaraci
drot. V pripade potreby vymerite kontaktny hrot.

9) Stladte spust zvaracej pistole a pockajte, kym drot vyjde von.

POZOR! Pre vytiahnutie drétu z hordka je potrebné zapnut zariadenie.

10) Zatvorte kryt puzdra cievky.

POZOR! Pri vkladani drotu do piStole nemierte pistolou na seba ani na iné osoby. Nedavajte ruku
napr. pred hrot, pretoze koniec drétu je velmi ostry. Rovnako sa nepribliZujte prstami k podavaciemu
valcu, pretoZze mdze dojst k ich stlaceniu medzi valcami.

Polarita zvaracich TIG vodicov

Pri vacsine zvdaracich operdcii metédou TIG sa pouZziva zaporna polarita. Zvaraci hordk je pripojeny k
zapornému poélu a uzemnovacia svorka ku kladnému pdlu. Tym sa zniZuje opotrebovanie elektrédy a
zvySuje sa mnozstvo tepla ulozeného vo zvaranom materiali.

Zapalovanie obluka pri zvaracej metéde TIG LIFT

Ak chcete zapalit zvaraci obluk pri metdde TIG LIFT, odskrutkujte ventil na rukovati, stlaéte tlacidlo,
potom jemne posuchajte volfrdmovu elektrédu o obrobok a mierne zdvihnite horak, aby sa obliuk
zapalil. Uvolnenim tlacidla sa proces zvarania ukondi (v rezime 2T).
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Priklad zvdracieho hordka pre zvdraciu metddu TIG LIFT s requlacnym plynovym ventilom v hordku.

POZOR! TIG hordk nie je Standardnym prislusenstvom supravy.

10. Likvidacia obalov

Ponechajte si vSetok obalovy material (kartdn, plastové pdsy a penovy polystyrén), aby ste
zabezpedili ochranu zariadenia pocas prepravy v pripade, ak ho bude potrebné poslat do servisného
strediska!

11. Preprava a skladovanie

Pri preprave zariadenie chrante pred ndrazmi a prevratenim a neumiestnujte ho ,,hore nohami”.
Zariadenie skladujte v dobre vetranej miestnosti so suchym vzduchom, kde nie su pritomné
korozivne plyny.

12. Cistenie a udrzba

a) Pred kazdym Cistenim a ked' sa zariadenie nepouziva, vytiahnite sietovd zastrcku a nechajte
ho Uplne vychladnut.

b) Na cCistenie povrchov pouZivajte len nekorozivne Cistiace prostriedky.

c) Zariadenie nestriekajte pridom vody ani ho nepondrajte do vody.

d) Dbajte nato, aby sa cez vetracie otvory v kryte nedostala voda.

e) Pomocou kefy a stlaceného vzduchu vycistite vetracie otvory.

f) Po kazdom Cisteni by sa mali v3etky Casti pred dal$im pouzitim zariadenia dobre vysusit.

g) Zariadenie skladujte na suchom a chladnom mieste bez pristupu vihkosti a priameho
slne¢ného Ziarenia.

h) Pravidelne odstranujte prach suchym a Cistym stlacenym vzduchom.

i) Zariadenie musi byt chranené pred vodou a vihkostou.

j)  Zariadenie nesmie byt umiestnené na vyhrievanom povrchu.

k) Zariadenie skladujte v suchej a Cistej miestnosti.
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13.

Pravidelna kontrola zariadenia

Pre spravne fungovanie zariadenia je potrebnd pravidelnd udrzba.

UPOZORNENIE: Pred vykonavanim udrzby zariadenie vypnite a odpojte ho od elektrickej siete.

Pravidelné kontroly

6-mesacna rutinna udrzba

- Vymernite neditatelné stitky.

- Skontrolujte ¢innost vsetkych spinacov.

- Skontrolujte, ¢i ventilator funguje spravne a Ci
zo zadnej Casti zariadenia unika vzduch

- Pocas prevadzky davajte pozor na nadmerné
vibracie, hluk, zapach a unik plynu

- Skontrolujte, ¢i nie su prepalené vodice horaka
alebo uzemnenia.

- Skontrolujte, i nie su prepalené vsetky
elektrické spoje.

- Skontrolujte, Ci nie je poskodeny napajaci
kabel.

- Vyfuknite zariadenie suchym, Cistym
vzduchom pod tlakom.

- Skontrolujte elektrické pripojenia
vstupnej/vystupnej listy, aby ste dotiahli
uvolnené alebo vymenili zhrdzavené skrutky.
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ToBa pbKOBOACTBO 3a NOTPebuTeNs e NnpeseseHo 3a Balle yA06CTBO C NOMOLLTA Ha MaLLMHEH
npeeoa. MoNoXKeHN ca pasyMHM YCUAMA 32 OCUFYPABAHE Ha TOYEH NPeBOA,; BbMNPEKMU TOBa,
HWUTO eAMH aBTOMAaTUYEH NPeBos e nepdeKTeH, HATO e NpeaHasHayYeH 4a 3aMeHMN HYOBELIKUTE
npesogayun. OPMLMANHOTO PHbKOBOACTBO 33 NOTPEOUTENA € aHTIIMCKaTa Bepcua. Bcakakem
HeCbOTBETCTBUA UAN Pa3/INKK, Cb3A4a4EHN B NPEBOAA, He ca 06BbP3BALLM M HAMAT NpasHa
CvNa 3a LeanTe Ha CbOTBETCTBMETO MM NpUAaraHeTo. AKO Bb3HWKHAT BbMNPOCK, CBbP3aHW C
TOYHOCTTa Ha MHOOPMALMATA, CbAbPKalla ce B PbKOBOACTBOTO 3a NoTpebutens, mons,
BUXKTE aHIIMIMCKaTa BepCcMA Ha TOBa CbAbpiKaHMe, KOATO e oduLmManHaTa Bepcus.

1. CumBonum

MpoyeTeTe NHCTPYKLMUTE 3a eKCrn/ioaTaums.

S

Peuunknmpyem npoaykKr.

MpoayKTHbT OTroBapa Ha N3UCKBAHUATA HA CbOTBETHUTE CTaHAAPTM 3a 6e3onacHocT.

HoceTe npeanasHo O6IIEKI10, KOEeTOo 3aWnTaBa UAanoTo TAN0

BHMMaHwue! HoceTe npeanasHu pbKasuum.

R,
o
©

HoceTe npegnasHu ounna.

HoceTe npeanasHu obyBKu.

BHuMaHue! [opeLtaTa NoBbPXHOCT MOXKe Aa NPUUYNHM U3rapsaHus!

BHumaHume! PUCK OT noxap naun ekcnaosms.

o
i
N
R

BHMMaHuMe! BpeaHu napu, onacHoOCT OT oTpaBaHe. [a30BeTe M U3napeHnsTa MoraT 4a
6baaT onacHu 3a BaleTo 3a4pase. [pouechT Ha 3aBapABaHe OTAENA 3aBapbUYHM ra3ose U1
nsnapeHus. BauweaHeTo Ha Te3n BeLLecTBa MoXe Aa 6bae onacHo 3a 34paBeTo.

3

M3non3eaiiTe 3aBapbyHa Macka € Noaxoaal GUATbPEH HI0AHC.

BHMMAHMWE! BpegHo nbyeHne OT 3aBapbyHaTa Abra
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D

He [OKOCBaiTe YacTM Nog HanpexKeHue.

VA

2. TeXHUYeCcKn AaHHU

BHUMAHMUE! UntocTpauumnte B TOBa PbKOBOACTBO 3a ynoTtpeba ca camo 3a cnpaBKa U
MOKe Aa ce Pa3/inyaBaT OT AeUCTBUTE/IHUA NPOAYKT B HAKOU AeTalau.

OnucaHue Ha napameTbpa

CTOMHOCT Ha NapameTbpa

Mme Ha npogyKTa

MIG/MAG 3aBapbyeH anapat

Mogpen

MAGITEX 160

MAGITEX 200

MAGITEX 250

HomwnHanHo BxoaHo HanpexeHue [V] /
yecroTa [Hz].

230/50

230/50

230/50

Bug 3aBapaBaHe

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

[vanasoH Ha 3aBapbyeH Tok MIG/MAG [A] 20-130 20-160 20-180
[nana3oH Ha 3aBapbyeH ToK Lift TIG [A] 10-130 20-160 10-200
[vanasoH Ha 3aBapbyeH Tok MMA [A] 20-120 20-140 20-180
KoeduumeHT Ha 3anbnBaHe [%] 60 60 60
OunameTbp Ha Tenta [mm] ®0.8/0.9/1.0 ®0.8/0.9/1.0 @0.6/0.8/1.0
Knac Ha 3awuTa IP21S IP21S IP21S
Knac Ha nsonaumsa H H H

Pasmepu (umMprHa X AbA6OUYMHA X
BMCOYMHA) [cm]

350 x 150 x 220

330x 220 x 150

450 x 160 x 220

Terno [Kkr]

6

6,3

6,4

3. O6buwo onucaHue

PbKOBOACTBOTO € npefHa3HayeHO Aa BWM MNOMOrHe Aa W3nosi3BaTe yCTpOVICTBOTO b6esonacHa u
HageXAHa MallnHa B CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKUTE Cl'leU,VId)VIKaLJ,MM, KaTo ce M3MN0/3BaT Hal-HoBUTE
TEXHO/IOTUN N KOMIMOHEHTU, KaTO Ce NnoaabpKaT Hal-BUCOKMUTE CTaHAaQpPTU 3a Ka4eCTBO.

MPOYETETE U PASBEPETE BHUMATE/IHO TOBA PbKOBOACTBO, NMPEAN OA 3ANOYHETE
PABOTA.

3a ga ocurypute abaraTa M HagewAaHa paboTa Ha YCTPOMCTBOTO, yBepeTe ce, Ye ro usnonssate u
nogAabpyaTe NpaBUAHO, CNeABalikM yKa3aHMATa B TOBa PbKOBOACTBO 3a ynotpeba. TexHUyeckute
AaHHM 1 cneunduKaumMm B TOBa PbKOBO/CTBO Ca aKTyanHW. MpoM3BOANTENAT CM 3ana3Ba NpPasoTo Aa
npasu nNpomeHM 3a noaobpaBaHe Ha KayecTBOTO. B3emaliku npeasua, TeXHUYECKUs Nporpec M
Bb3MOKHOCTTa 32 Hama/iABaHe Ha LWyMa, YCTPOMCTBOTO € NPOEKTUPAHO U U3rPafeHOo No TaKbB HAUMH,
ye pUCKoBeTe, NPOU3TUYALLM OT LIYMOBUTE eMUCUM, Aa 6bAaT CBeAeHN A0 HaM-HUCKOTO Bb3MOMKHO
HMBO.

4. be3onacHOCT Ha ynoTpeba

ABHMMAHME! MpoyeTeTe BCUYKM MpeaynperKaAeHUa UM WHCTPYKLMW 33 OGesonacHocCT.
Hecna3saHeTo Ha npeaynpexaeHnATa U MHCTPYKLMUTE MOXKe Aa AoBee A0 TOKOB yaap, noXap
N/MAN CEPUO3HM HapaHABaHMA UAN CMBPT.
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TepMUHBT "ycTpolicTBO" MM "NMpoayKT" B NpeaynpeKaeHunsaTa u 0NMCcaHNETo Ha UHCTPYKUUUTE ce
oTHaca Ao:
MIG/MAG 3aBapbyHa MalliMHa

4.1. 06w nonoxKeHun

a) MorpuxeTe ce 3a cobcTBeHaTa cM 6€30MacCHOCT M TasuM HA TPETU CTPaHW, KaTo mnpodeTeTe U
cnefBaTe YKa3aHMUATa, CbAbPMKaLLM Ce B TOBA PHKOBOACTBO.

b) Camo KBanuduumpaHu anua morat Aa MMaT NPaBo Aa NycKaT B eKcnsoaTtauus, pabotart, bopasar
W PEMOHTUPAT YCTPOMCTBOTO.

c) YcTpolicTBOTO He TpsAbBa Aa ce U3MOA3BA 3a LeNn, Pas/iMiyHM OT Te3n, 3a KOUTO e NpeaHa3Ha4YeHo.

d) Mo Bpeme Ha paboTa yCTPOMCTBOTO reHepupa eNeKTPOMArHUTHO NoJie OKOO cebe CU, KOETO MOXKe
03 NPUYMHU HEM3NPABHOCT HA MeAULMHCKU UMMNIAHTU, HAaNpUmep NeMCMenKbpu 1 gp.

e) 3abpaHeHO e HAaCOYBAHETO Ha APbIKKATA 33 3aBapsABaHe KbM cebe U1, PYrv Xopa U X KUBOTHM.

f) MorpukeTe ce 3a peOBHO 0BCNYKBaHE M NOAAPBIKKA.

g) W3knoyeTe yCTPOMCTBOTO OT 3aXpaHBAHETO Npeau BCAKAKBM HACTPOMKK, NOAAPBIKKA, CMAHA Ha
403U 1 ap.

h) He n3nonssaitTe NpoayKTa C OTCTPaHEH Kopnyc.

i) W3xBbpneTe BCMYKM OTNAAbLM OT 3aBapABAHETO B CbOTBETCTBME C MECTHUTE pasnopesou.

4.2. YKa3aHuA 3a obe3onacABaHe Ha NoXKapoonacHu paboTtu

MoproToBKaTa Ha crpagaTta M NOMELLEHMATA 3a NOoXKapoonacHM paboTu ce cbCToM B:

a) noyncTBaHe Ha NMOMELLEHUATa MAM MecTaTa, KbAETO e ce M3BbpLBA paboTaTa, OT BCAKAKBU
3anaanMMmn maTtepuanm 1 3ambpcABaHUS;

b) npemecteTe BCUUYKM 3ananmMmu M Hesanaaumu npeameTn B 3anasvMM OMNaKOBKM Ha 6esonacHo
pa3cTosHue;

c) 3awmuTeTe maTepuanuTe, KOUTO He moraT Aa 6baaT OTCTPaHEeHM Ypes NMoKpMBaHe, Hanpumep C
METa/IHN JINCTOBE, TUMNCOKAPTOH W Ap., CPpewy Bb3AEWCTBMETO Ha Hanpumep MNPbCKU OT
3aBapnBaHe;

d) npoBepeTe ganu matepuanu A NpegmeTu, NoAaT/IMBU Ha 3aMnasiBaHe B CbCeAHU MOMELLEHMSA, He
WM3MCKBAT JIOKa/IHA 33 M1Ta;

e) ynabTHeTe C He3ana/MMM MaTepuasm BCUUYKU NPOXOAHU OTBOPU B MHCTaNaUMUTE, BEHTUNAUMNATA
W A4p., pa3nonoxeHu B 6an3ocT Ao paboTHOTO MACTO;

f) 3awmMTeTe OT NPbHCKM OT 3aBapsiBaHE UAN MEeXaHUYHWU NOBPEeAM BCUUYKU eNeKTPUYECKU, ra3oBU U
WHCTaNauMoOHHM Kabenu CbC 3ananMma M30nauus, Npu ycioBue Ye ca B obxBaTa Ha PUCKA,
NPUYMHEH OT NOKapoonacHu paboTy;

g) npoBepeTe Aanun nNpes To3u AeH He ca M3BbPLLBaHM boAaaMcBaHe UM Apyru paboTu, U3Non3BaLlLm
3anaMMu BeLLecTBa.

UcKpute moraT ga NpUUMHAT NOXKapu

McKpuTe OT 3aBapsABaHe MOraT A4a NPUYMHAT NOXKapU, EKCMI03MM M U3rapAHMA Ha HesawmMTeHa KoKa.
HoceTe 3aBapbyHM pbKaBULLM M 3aLLUTHO 06/1€KI0, KOraTo 3aBapssaTe. OTcTpaHeTe Uan obesonaceTe
BCMYKM 3anMa/MMM MmaTepuann M BellectBa oT paboTHata 30Ha. He 3aBapsABaliTe 3aTBOPEHM
KOHTEMHEepWn MM pe3epBoapu, KOMTO Ca CbAbPKANM 3aNaMMMN TEYHOCTU. TaKMBA KOHTEWHEPU UK
pesepBoapu TpAbBa Aa ce NPOMUAT NpeayM 3aBapsBaHe, 3a Aa Ce OTCTPAHAT 3aMaMMn TeYHOCTU. He
3aBapABaiTe B 611M30CT 40 3aNasMMu ra3ose, Napu UAM TedyHocTu. MpoTMBONOXKapHOTO obopyaBaHe
(npoTMBOMOXapHM oAesna M NPaxoBW WAM CHeronoracutenu) Tpabea Aa ce Hamupa 65430 g0
paboTHaTa 30Ha Ha BMAMMO n NecHo AOCTbMHO MSACTO.

byTunkurte morart ga ekcnaogaupar
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MN3nonseaite camo ofobpeHun razosu BYTUAKM M NPaBUAHO YHKLMOHMpPaALL, perynatop. bytunkute
TpAbBa Aa ce TPAHCMOPTMPAT, CbXpPaHABAT WU MO3UUMOHMPAT m3npaseHu. [aseTe OyTunkuTe OT
TOM/IMHA, NPeobpbLLAHE U MEXaHUYHM NnoBpeam. MNoaabpiKkaiTe BCUMYKKM YacTW Ha ra3oBaTa MHCTanauma
B A00pPO CbCTOAHME: BYTUNKA, MapKyd, GUTUHTK, perynaTop.

3aBapeHMTe matepuanum morat Aa NPUYUHAT U3rapaHunAa

HuKora He AOKOCBaTe 3aBapeHUTE YacTy C He3aWMNTEHM YAacTM Ha TAN0TO. BMHarM HoceTe 3aBapbyYyHM
PbKaBUUM U KNELN, KoraTo A0KoCBaTe UM NpeMecTBaTe 3aBapeH matepuan.

4.3. NoaroToBKa Ha PAabOTHOTO MACTO 3a 3aBapABaHe

BHumaHue! 3aBapABaHETO MoXKe Aa NPUYNHU NOXKAP UIN eKCNN03uA.

a)
b)
c)
d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

CnasBaiTe npaBuaaTa 3a 34paBe M 6e30MacHOCT Npu 3aBapbyHKN paboTn 1 obopyaBanTe
paboOTHOTO MACTO C NOAXOAALL NOXKaporacuTen

3aBapsABaHETO HA MeCTa, KbAETO 3ana/MMmN MaTepuann MoraT 4a ce Bb3nNaMeHAT, e
3abpaHeHo.

3aBapABaHeTO B aTMOcdepa, CbabpKallla eKCNI03MBHA CMeC OT 3ana/ MMM rasose, napu,
MBI/IM UK MPAXoBe C Bb3AyX, € 3abpaHeHo.

OTcTpaHeTe BCMYKM 3anaiMMu maTepuanu B pagmyc ot 12 m oT MACTOTO Ha 3aBapABaHe u,
aKo TOBa € HEeBb3MOXKHO, MOKPUITE 3anaiMMUTe MaTepranu ¢ Hesanaamm Kanak.
B3semeTe npeanasHM MEPKU CPELLY UCKPU N HAXKEKEHU METASTHU YacTULM.

O6bpHeTe BHUMaHMUE, Ye UCKPU U FopeLLyn MeTaIHM TPECKM MOraT A4a NPOHUKHAT npes3
Npopesun WaM OTBOPM B 3aLLMTHU KanaLy, Kanaum Uan eKpaHu.

He 3aBapsBaliTe pesepBoapu UAKN Bapesin, KOUTO CbAbPHKAT UK Ca CbAbPXKAMM 3aMaIMMU
BellecTBa. He 3aBapsBaitTe n B 6A1M30CT 40 TAX.

He 3aBapnBaiTe pesepBoapu nog HansraHe, TpbboNpoBOAN UK pe3epBOapU MO HANArAHE.
BuHaru ocurypsBaiite goCTaTb4yHa BEHTUNALMA.

YBeperTe ce, Ye CTe B CTabuiHa No3uuma, Npeau Aa 3anoYyHeTe Aa 3aBapasaTe.

4.4. JIvyHM npeanasHu cpeacTea

BHMmaHue! U3nbuBaHeTO OT Abrata MmoX<e Aa yspeau ounte nim Koxata Ha TA/Z10TO.

a)

b)

c)

d)
e)
f)

g)

Mpw 3aBapsiBaHe HOceTe YNCTO, 06e3MacNeHo 3aLUNTHO 06/1eKN0, M3paboTeHO OT Hesanaamm
W HENPOBOAALL MaTepunan (KoxKa, Aeben namyk), KOXKeHM pbKaBuLM, BUCOKM BOTYLLM U
3alLMTHA Kady/Ka.

MNpeawn 3aBapaBaHe ce OTbPBETE OT BCUYKKU 3aMa/IMMU NN EKCNA03UBHU NPeaMeTH, KaTo
HanpuMep 3anasiku ¢ nponaH-6yTaH 1 KN6PUT.

M3nonseainTe 3almTa 3a AMLE (Kacka UK LWKT) U NOKPUIATE OUYUTE C LIBAT, CbOTBETCTBALL, Ha
3peHMeTOo Ha 3aBapuMKa U 3aBapbiHMA TOK. CTaHaapTMTe 3a 6e30nacHOCT npeanarat HioaHc
Ne 13 3a Bcekun amnepax nog 300 A. MoraT 4a ce n3non3BaT NO-HUCKU HI0AHCU Ha 3aluuTaTa,
aKo AbraTta e NoKpuTa OT AeTanna.

BuHarn nsnonsearite ogobpeHn npeanasHM 04MNa CbC CTPAHMYEH WUT NOA WAEMA UK apyr
AT,

M3non3sanTe WKUTOBE Ha PabOTHOTO MACTO, 3a Aa NpeanasnTe Apyrute ot oTbaACHLUN UK
NPBbCKMU.

BrHarm HoceTe Tanu 3a yWwn UK 4pyru CpeacTsa 3a 3alpmTa Ha C/lyxa CpeLly NpeKkomepeH
WYM 1 3a ga NnpeaoTBpaTUTe NonagaHeTo Ha NPbCKU B YLUUTE BMU.

MuHyBaWwmTe Mua TpAbBa Aa 6bAaT NpeaynpeaeHn Aa He rneaaT eNlekTpuyecka gbra.

4.5. 3awmTa OT TOKOB yaap

BHumaHue! ToKoBUAT yaap moxke ga 6bae ¢partaneH.
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a) BKaloyeTe 3axpaHBaLWUA Kaben B Hal-6/M3KUA KOHTAKT M ro NpoKapaiTe No NpakTUYeH U
b6e3onaceH HauuH. N36areaiiTe HebperKHO pa3npbCcKkBaHe Ha Kabena u3 ctasTa Bbpxy
Henpoy4yeHa NOBbPXHOCT, TbiA KaTO TOBA MOKe Aa A0BEE 4,0 TOKOB yAap UaM Noxap.

b) KOHTaKTbT C eneKkTpMuYecKu 3apeseHm YacTu MOXKe 43 NPUYMHU TOKOB YA3pP UM TEXKKM
n3rapaHms.

c) EneKkTpuuecKaTta Abra U paboTHaTa 30Ha Ce 3apexaaT eNeKTPUYECcKM, Korato NnpoTuya Tok.

d) BxoaHaTa Bepura v BbTPELIHUTE eIeKTPUYECKU BEPUTM Ha YCTPOMCTBOTO CbLLO Ca Noj,
HanpeKeHMe, KoraTo 3aXpaHBaHETO e BKAKYEHO.

e) He foKocBaiTe KOMMNOHEHTUTE MO HaNpeXKeHue.

f) Hocete cyxun, 6e3 BNaCUHKU, U301UPaHU PbKaBULM 1 3aLLMTHO 06NeKNo.

g) W3nonssaiTe M301aLMOHHM NOANOKKM UAW APYTM U301aLNOHHU MOKPUTUA Ha NoAa, KOUTO
Ca AOCTAaTbYyHO ronemu, 3a ga NPeLoTBPaTAT KOHTAKT MeXay TA/I0TO U NpeaMeTa Uan noaa.

h) He pokocBaiTe enekTpuyeckara abra.

i) WsknwouyeTe 3axpaHBaHeTo, Npeau Aa bopasBuTe C eNeKTpoaa, Aa ro NoYmncTeaTe Uan Aa ro
CMeHsTe.

j) YBepeTe ce, Yye 3a3eMUTENHUAT Kaben e NPaBUAIHO CBbP3aH M Ye LWEencensbT e NPaBuaHo
NoCTaBeH B 3a3eMeHMA KOHTaKT. HenpaBUHOTO 3a3eMsiBaHe Ha YCTPOMCTBOTO MOXKe Aa
[0Bejie /10 PUCK 3a }XMBOTA UK 34paBeTo.

k) PepoBHO NpoBepsABaliTe 3axpaHBalLMTe Kabenn 3a NoBpean UaM AnUnca Ha U3onaums.
MoBpeaneH Kaben Tpsbea Aa ce cMeHU. HeBpeXKHUAT PEMOHT Ha M301auMATa MOXKe A3
[oBejfe [0 CMbPT UAU HapaHsBaHe.

I)  W3KnouBanTe yCTPOMCTBOTO, KOraTo He ro n3nonseare.

m) KabenbT He TpsabBa Aa ce yBMBa OKOJIO TANOTO.

n) [OetannbT TpAbBa Aa 6bae NPaBUIHO 33a3EMEH.

o) MoraT fia ce M3noa3BaT caMo aKCcecoapu, KOUTO ca B 06p0 CbCTOsHUE.

p) MoBpeaeHUTe YaCTU Ha YCTPOMCTBOTO TPABBa Aa 6bAaT PEMOHTUPAHU UAN NOAMEHEHN.
MN3nonseanTe npesnasHM KONaHW, Korato paboTnte Ha BUCOYMHA.

gq) LUsanoto obopynsaHe u npeanasHu cpeacTsa TpA6Ba Aa ce CbXpaHABAT Ha e4HO MACTO.

r) [OpbXKTe Bbpxa Ha ApbrKKaTa Aasey oT TAN0TO, KOraTo CNyCbKbT e 3a4eNCTBaH.

s) 3akpeneTe 3a3emsBalMA Kaben Kbm AeTaliNa UaK Bb3MOXKHO Hali-6/1M30 A0 Hero (Hanp. Kbm
paboTtHaTta maca).

t) PaboTHaTta ckoba TpsbBa ga 6bae M30/MpaHa, ako He e CBbP3aHa KbM AeTalina, 3a ga ce
n3berHe KOHTaKT C meTarn.

u) MMpoAyKTbT e NpeAHa3Ha4yeH 3a ynotpeba Ha 3aKkpuUTo. AKo obade e 6UN N3/10XKEH Ha BAara
WKW obXKA, TPA6Ba Aa ce NpoBepu Aanaun BbTPE He ca NonagHaaM BOAHM KanKu, KOETO MOXKe
ha poseae 40 UHUMAEHT.

v) He nossonsBaiiTe HAMOKPAHETO Ha YCTPOMCTBOTO.

BHumaHue! MalumHaTa Mo3Ke BCe OLLe Aa e NoA HanpeXKeHue, KoraTto 3axpaHBawmAT Kaben e
U3K/IIOYEH.
a) Cnep KaTo M3KNKOUYMTE YCTPOMCTBOTO M pasKaunTe Kabena 3a HanperKeHue, nposepeTe
HanpeXeHMeTo Ha BXOAHMA KOHAEH3aTOp U Ce yBepeTe, Ye CTOMHOCTTA Ha HaMpeXKeHneTo e
Hy/1a, B MPOTMBEH C/ly4all He LLOKOCBATe KOMMOHEHTUTE Ha YCTPOMCTBOTO.

A BHUMAHMUE Bbnpeku Yye ypeabT e NpoeKTupaH aa 6bae 6e3onaceH, ¢ ageKkBaTHN NpeanasHu
MEPKUN 1 BbMNPEKM M3NON3BAHETO Ha AO0MbAHUTENHWU PYHKLMM 33 Be3onacHOCT 3a noTpebuTens, Bce
OLLLE CbLULECTBYBA Ma/TbK PUCK OT MHUMAEHT UM HapaHsaBaHe nNpu 6opaBeHe c ypeaa.
MpenopbyMTENHO € Aa Ce NPOosABABa NOBULLEHO BHUMAHME U 34paB pa3ym npu ynotpeba.

4.6. N'asoBe 1 UsnapeHua
BHumaHue! Ma3bT moKe pga 6bae onaceH 3a 3apaBeTo Wau ga goseae A0 CMbpT!
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b)
c)

d)

a)

b)

f)
g)

h)
i)
j)

k)

a)

b)
d)

e)

BuHaru ctoiTe Ha pasCcToAHME OT MU3X0A4a 3a ras.

MNpu 3aBapsaBaHe 0bpbLLaTe BHUMaHME Ha obmMaHaTa Ha Bb3AyX, KaTo usbareate
BAMLIBAHETO Ha ras.

OTcTpaHABaliTE XMMUYECKM BELLLECTBA (rpecu, pasTBoOpUTENIM) OT MOBBLPXHOCTTA Ha
AEeTalnnTe, Tbi KaTo Te ropsaT NPU BUCOKa TeMNepPaTypa, OTAENANKM OTPOBHM U3NapeHUs.
3aBapsABaHETO HA NMOLUMHKOBAHM YacTK e pa3peLleHo camo Npu epeKTUBHO U3CMYKBAHE C
dunTpaLma n nogasaHe Ha YUCT Bb3AyX. LIMHKOBMTE Napu ca MHOFO TOKCUMYHU, @ CUMNTOMBT
Ha OTpaBAHe e TaKa HapeyeHaTa LMHKOBA TPecKa.

MHCcTpYKUMM 3a ynoTpeba
5.1. O6bwu

YcTpoiicTBOTO TPsiGBa Aa ce M3M0A3Ba No NpeaHa3HayeHue, B CbOTBETCTBUE C pasnopenbuTe
3a 3apaBe U 6€30MacHOCT U OFrPaHUYEHMNATA, NPOU3TUYALLM OT AaHHUTE Ha TabesKaTa ¢
AaHHK (IP HMBO, paboTeH LUMKDBA, 3aXPaHBALLO HaMNpPeXXeHue 1 4p.).

He oTBapniTe yCTPOWCTBOTO, Thil KaTO TOBA LLLE aHY/IMPA rapaHLMATA; CbLLO TaKa,
eKCnioampaLLM OTKPUTM YacTu MOraT Aa NPUYUHAT HapaHsABaHe.

Mpon3BOAUTENAT HE HOCKM OTFOBOPHOCT 3@ TEXHUYECKM NPOMEHU B 060pYABaHETO UM
MaTepPUASIHU LLETH, MPOM3TUYALLM OT BbBEKAAHETO HA TE3N NPOMEHMU.

AKo 060pyaBaHeTO paboTh HEM3MPABHO, CE CBbPMKETE CbC CEPBU3EH LLEHTBP.

He nokpuBaliTe BEHTUNALMOHHUTE OTBOPM Ha YCTPOMCTBOTO - MOCTaBeTe 3aBapbyHMA anapat
Ha pascTosHue 30 CM OT OKOIHUTE NpeaMeTw.

3aBapbYHUAT anapaT He TpAbBa Aa ce AbPXKM NO4 MULWHWLA UanM 61130 [0 TANOTO.

He uHcTanupaiite 060pyaBaHETO B MOMELLEHWUS C arpecuBHa cpesa, BUCOKA 3aMpalleHocT U B
6/1M30CT 4,0 YCTPOMCTBA C BUCOKO E/1EKTPOMArHUTHO U3/TbYBaHeE.

[pbKTe NpbCcTUTE, KOcaTa U ApexuTe Aaned OT BbpPTALLMA Ce BEHTUAATOP.

YpeasvT TpabBa Aa 6bae 3a3eMeH nNo Bpeme Ha pabora.

KoraTo cBeToanoabT 33 TEPMUMYHO NPeToBapBaHe CBETHE NO Bpeme Ha paboTa Ha ypesa,
He3abaBHO cripeTe paboTaTta M M34YaKanTe ypeabT Aa ce oxiagu.

KoraTo ypeabT ce n3noa3Ba Abro BpemMe Wu C BUCOK TOK, U3K/ItOYBATE 3aXxpaHBaHETO Camo
CNef, KaTto ypenbT ce oxXnagu.

He nskntouBalite yCTPOMCTBOTO NO Bpeme Ha 3aBapsBaHe!

MoaabpxkaliTe ypeaa pegoBHO U o NMOYUCTBAMTE OT Npax.

5.2. CBbp3BaHe Ha ypeaa

5.2.1. EneKTpM‘-IeCKO CBbp3BaHe
ObopyaBaHeTo TpabBa Aa bbae cBbP3aHO OT KBannduUmMpaHo amue. OCBeH TOBa, INLLE C
HeobxogMmaTa Keanmdukaums TpAbBa Aa NPOBEPU Aa/MN 3a3eMABAHETO N eNeKTpMYecKaTa
WMHCTanaums, BKAOYMTENHO CUCTeMaTa 3a 3allMTa, OTrOBapAT Ha NpaBuMaaTa 3a 6e3onacHoCT U
bYHKLUMOHMPAT NPaBuU/IHO.
Pasnonoxete obopyasaHeTo 61130 40 PAaOOTHOTO MACTO.
3a fga cBbpXKeTe YCTPOUCTBOTO, U3barsaiTe TBbpAe AbArM Kabenu.
EaHodasHMTe 3aBapbYHM MaLlIMHKU TpsAbBa Aa ce CBbP3BaT KbM KOHTAKT, 060pyABaH CbC
3a3emuTesnieH WnuoT.
3aBapbYyHUTE MALLMHU, 3aXPaHBaHM OT TpMdasHa MpeXKa, ce AOoCTaBAT be3 wencen, TpAbea
Camu fa cv HabaBuTe TaKbB LENCeN U MHCTaNaUMATa ga ce U3BbpLM OT KBaMOUUMPaAHO
nmue.

BHMMAHMUE! YcTpoicTBOTO MOKe Aa ce M3M0/13Ba CaMO aKo e CBbP3aHO KbM MHCTanaums ¢
pa6orTewy, npeanasuTten.
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5.2.2. [a3o0Ba Bpb3Ka

a) [MMocTaseTe ra3oBuTe BYTUIKM ganed oT 0beKTa, KOMTO LLe ce 3aBapABa, U r'M obesonacere
cpelly nagaHe.

b) ra3oBaTa Bpb3Ka Ha 3aBapbyHaTa MalliMHa Tpsibea Aa 6bae cBbp3aHa KbM rasosaTta byTuaKa
WM KbM ra303axpaHBallaTa cucTema C NoaxoAALL MapKyy U perynaTop ¢ KOHTPoA Ha aAebuta
Ha rasa. BHuUmaHue! He e paspelueHo M3N0A3BaAHETO HAa MPEXKOBW PEry/aTopu 3a ra3osu
6yTWAKM M 0bpaTHO. TaKaBa pasMaHa MOXKe Aa AoBese A0 NoBpeaa Ha pesyKTopa u
HapaHABaHUA.

c) WKOHOMMYHOTO M3MO/I3BAHE HA ras yab/KaBa BPEMETO 33 3aBapsBaHe.

6. Npernep Ha NpoayKTa
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — KoHTposieH naHen
2 — Konue 3a perynvpaHe Ha HanpexeHuneto (MIG)
3 — Konye 3a peryanpaHe Ha ckopocTTa Ha TenTa (MIG) | Konue 3a perynupaHe Ha Toka (MMA, TIG)
4 —M'He3n0 3a MIG/MMA/TIG 3aBapbyHa ropenka
5 —THe3n0 3a MIG/TIG ynpasnsasali kKaben
6 — M'He340 3a 3a3emsBall, Kaben
7 — Kntou ON/OFF
KoHTponeH naHen:
1 - MkoHa 3a BK/IKOYEHO
3axpaHBaHe
2 — NkoHa 3a nperpABaHe
3 — MIkoHa 3a paboTeH pexxmm
MMA
4 — MIKoHa 3a paboTeH pexum
FLUX ®© 0.8
5 — MIkoHa 3a paboTeH pexxmm
FLUX ® 0.9
6 — IKoHa 3a paboTeH pexxum
FLUX ® 1.0
7 — VIkoHa 3a paboTeH pexxum
LIFTTIG
8 — BbyTOH 32 cmAHa Ha
paboTHUTe pexnmu /
BK/IIOYBAHE M U3K/IOYBAHE Ha
CBeT/IMHATA (3agpbiKTe 3a 3
CeKyHau)
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MAGITEX 200

AC230V

1 - KoHTposieH naHen
2 — Konue 3a peryavpaHe Ha HanpexeHueto (MIG)
3 — Konye 3a peryanpaHe Ha ckopocTTa Ha TenTa (MIG) | Konue 3a perynvpaHe Ha Toka (MMA, TIG)
4 —MHe3n0 3a MIG/MMA/TIG 3aBapbyHa ropenka
5 — OTpuuateneH nsxoneH KOHTAKT
6 — [NonoxxunteneH n3xoneH KOHTaKT
7 — Wencen 3a cmAHA Ha NOAAPHOCTTA Npu 3aBapAasaHe ¢ FLUX.
8 — Kntou BK/./U3KN
9 — CBbp3BaHe KbM ras
KoHTponeH naHen:

1 — MkoHa 3a BKJ1. 3axpaHBaHe
2 — UKoHa 3a nperpAsBaHe

3 — UKoHa 3a paboTeH pexum
MMA

4 — MKoHa 3a paboTeH pexunum
SOLID ® 0.8

5 — UKoHa 3a paboTeH pexum
SOLD® 1.0

6 — IkoHa 3a paboTeH pexum
FLUX® 0.8

7 — VIkoHa 3a paboTteH pexum
FLUX® 1.0

8 — ikoHa 3a paboTeH pexum
LIFTTIG

9 — BYTOH 3a CMAHA Ha paboTHUTe
pexunmu / BKItoYBaHe U
W3K/OYBAHE Ha CBET/IMHATA
(3apgpbrKTeE 33 3 cekyHaM)
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MAGITEX 250

1 — KoHTponeH naHen
2 — Konye 3a peryanpaHe Ha CKOpocTTa Ha TenTa (MIG) | Konye 3a peryanpaHe Ha TOKa/KpalHWA ToK
(MMA, TIG)
3 — Konue 3a peryanpaHe Ha HanpexeHueto (MIG)
4 —He3p0 32 MIG 3aBapbyHa ropenka
5 — OTpuuateneH U3xoaeH KOHTAKT
6 — lMNonoXunteneH n3xoneH KOHTaKT
7 — Wencen 3a cmAHa Ha NOAAPHOCTTa Npu 3aBapAsaHe ¢ FLUX.
8 — Koy BK/1./U3KN
9 —la3oBa Bpb3Ka
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KoHTponeH naHen:

STAMOS | WELDING CROUP

10

xS " MACGITEX 250

1 — byTOH 3a BKAtOYBaHe/M3KAOUYBaHe Ha OCBETIeHMEeTO
2 — ByTOH 3a NpomAHa Ha peXunma Ha 3asapsBaHe (,Pb4H0” / ,,ABTOMaTMUHA CUHXPOHM3auma“ /
»MMA“/  Lift TIG*
3 — ByTOH 3a npomsAHa Ha ra3oBoTo 3asapsasaHe (,C02“ / ,MIX“ / ,FLUX“)
4 — UKoHa 3a nperpaBaHe
5 — MIKOHa 3a BK/It0UYBaHe
6 — VMIKOHa 32 CBPBXTOK
7 — byToH 3a 6bp30 3aBapasaHe (,SPOT”) — HaMUeH 3a peXXMmM Ha 3aBapaBaHe ,,PbuyeH” n
,ABTOMATMYHA CUHXPOHM3ALUA
8 — byTOH 3a NpoMAHa Ha AMameTbpa Ha TenTta
9 — ByTOH 3a NnpomMAHa Ha pexuma Ha paborTa Ha ropesnkara (2T /4T / ,SPOT)
10 — Konue 3a peryanpaHe Ha 3aBapb4yHUA TOK
11 — byTOH 3a HaCTpOIKa Ha KPaHMA TOK Ha 3aBapsABaHe — HA/IMYEH 3a PEXXUM Ha 3aBapsBaHe 4T
12 — Konue 3a peryanpaHe Ha 3aBapb4yHOTO HanperKeHne

11011 R R R R YT T T T R HH

MKoHa 3a peryanpaHe Ha 3aBapbyHumA TOK

MKoHa 3a peryivpaHe Ha BPeMeTO Ha TOYKOBO 3aBapABaHe

MKOHa 33 CKOPOCT Ha TenTa

MKoHa 3a peryavpaHe Ha HanpesKeHNeTo Ha 3aBapsABaHe

MKoHa 3a cuna Ha gbraTta (camo 3a pexkum MMA)

MKoHa 3a perynvpaHe Ha BpeMeTo Ha TOYKOBO 3aBapsaBaHe
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[io3a 3a MIG/MAG ropenka

1- Tlasosa glo3a

2 - Pasnpepenuten Ha ras
3 - KOHTaKTEeH HaKpalHMK
4 - ApanTep 3a HaKpalHUK
5- [bpno Ha ropenkarta

7. CBbp3BaHe Ha Kabenurte

BHMMAHMUE! Cebp3BaHeTo Ha KabenunTe Kbm yCTPOCTBOTO TpA6GBa Aa ce U3BbPLUBA NpU
M3K/IIOYEHO 3aXPaHBaHe U U3KJIIOYEHO YCTPOIACTBO.

MNpoBepKa Ha XepMeTUYHOCTTa Ha ra3soBUTE BPb3KU
Mpeayn nbpea ynotpeba v cnes ToBa Ha pelOBHW MHTEPBAJIM Ce NPeNopbYBa Aa NpoBepsABaTe 3a
TeyoBe Ha ras. [MpoueaypaTa TpAbBa Aa ce M3BBPLUM, KAKTO CesBa:

1) CebprKeTe perynatopa v ra3oBaTta JIMHUA U 3aTETHETE BCUYKM BPH3KU U CKOOM.

2) baBHO oTBOpETE BEHTW/IA HA ByTWU/IKaTa.

3) Hacrtpoiite gebuTa Ha KOHTposiepa Ha NpubansmTenHo 8-10 n/MuH.

4) 3aTtBopeTe BEHTW/IA Ha ByTWU/IKATa M HabAogaBaiTe cTpenkaTa Ha MaHOMETbPA Ha
perynatopa. AKo cTpenKkaTa nagHe KbM HynaTta, ToBa 0O3Ha4yaBa, Ye MMa U3TUYaHe Ha ras.
MoHAKora N3TMYaAHeTO Ha ra3 MoXe Aa e 6aBHoO. 3a Aa ro ugeHTMdMLMpPaTe, OCTaBeTe
rasoBOTO HansraHe B peryaaTopa 1 Tpbbonpososa 3a AbaAro Bpeme (0Koao 15 MUHYTH).

5) B cnyyai Ha M3TMYaHe Ha ras, NpoBepeTe BCUYKM BPB3KM U KNeMM 3a TedoBe. YeTKaHeTO Man
NPbCKAaHETO CbC CaNyHeHa BoAa Lie AoBee A0 NoABaTa Ha MexypyeTa Ha MACTOTO Ha Teya.

6) 3aTerHeTte cKOOUTE MM CbeANHUTENUTE, 33 Aa €IMMUHUPATE U3TUYAHETO Ha ras.

BAXHO! - NpenopbunTenHo e 4a NpoBepuTe 3a TeY Ha ras, Nnpeam Aa ctapTmpaTte MallnHaTa.
MpenopbynTeNHO € Aa 3aTBOpUTE BEHTMAA Ha ByTuAKaTa, KOrato MallmMHaTa He ce M3non3Ba.

Pexxum Ha TIG 3aBapsaBaHe

1) CsbprKeTe 3a3emsaABalLMA Kaben KbM Bpb3KaTa, MapKkupaHa ¢ "+", 1 3aBbpTeTe Lencena Ha
kabena, 3a ga 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

2) CsbprkeTe 3aBapbYyHUSA Kaben KbM Bpb3KaTa, MapKupaHa c "-", n 3aBbpTeTe Wwencena Ha
Kabena, 3a 4a 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

3) CsbpkeTe rasoBaTa IMHMA OT ByTUKaTa KbM TIG ropenkara (byTunka Tpsbsa aa e
obopyaBaHa c NOAXOAAL, perynaTop Ha HanAraHeTo).

4) CsbpkeTe ynpasnasalma kaben Ha TIG ropesikaTa KbM KOHEKTOPa Ha NpeaHMA NaHen Ha
MallMHaTa.
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5)
6)

BkntoueTte 3axpaHBawma Kaben B E€NN1EKTPUYECKU KOHTAKT U CTapTMpaﬁTe MalWKnHaTa.
CebpKeTe 3a3emABaLMA MPOBOAHMK KbM ,u,eTaf/ina. Cnep KaTo Te3u CTbMNKKU Ca U3NBAHEHMU,
3aBapABaAHETO MOXKe Aa 3aMnoyHe.

3aBapasaHe c MIG/MAG meTog,

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

MocTaBeTe Wencena Ha Kabena Ha 3aBapbUYHMA NUCTONET B U3XxoaHuna Euro MIG/MAG
KOHTAKT Ha NpeAHMA NaHen Ha MalUMHATA U Fo 3aTerHeTe.

MocTaBeTe wWencena Ha 3a3eMABaLLMA NPOBOAHUK B KemaTa, MapKupaHa ¢ Ha npeaHua
naHesa Ha 3aBapbyYHATA MALLMHA, M FO 3aTEerHeTe No NOCOKA HAa YaCOBHMKOBATA CTPEJIKa.
MocTaBeTe Wencesa 3a CMAHa Ha NONAPHOCTTA B KNemaTa, MapkupaHa c "+" Ha npegHusa
naHes Ha 3aBapbyHaTa MalLMHa, M ro 3aTerHeTe No NOCOKa Ha YaCOBHMKOBATA CTPE/IKa.
YBeperTe ce, 4e B MaLLUMHATA € MOHTUPaHa NpaBM/HATa 3aBapbyHa Ten.

CebpkeTe ByTMAKATA CbC 3alUMTEH ras C peAyKTop Ha HanAraHe KbM BXoZa 3a ras Ha 3agHuA

naHen Ha MallMHaTa, KaTo M3Mnoa3BaTe ra3oB MapKyy.
BkiitoueTe 3axpaHBaluma Kaben B e1eKTPUYECKN KOHTAKT U CTapTMpaiTe MmallnHaTa.
CBbpKeTe 3a3emsABaLMA NPOBOAHMK KbM AeTalna. Cnes KaTo Te3n CTbMNKM Ca 3aBbPLUEHM,
3aBapABaHETO MOMKE Aa 3aroyHe.

3aBapnaBaHe no metoga FCAW (6es3 ras)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

MocTaBeTe wencena Ha Kabena Ha 3aBapbYHMA MUCTONET B U3XOAHUSA KOHTAKT Euro
MIG/MAG Ha npefHua naHen Ha MaluMHaTa U ro 3aTerHere.

MocTaBeTe wWencena Ha 3a3emsABaLLUA NPOBOAHMK B KnemaTa, MapKkupaHa ¢ "+", Ha npegHua
naHen Ha 3aBapbyHaATa MaLLMHA W O 3aTerHeTe No YaCOBHUKOBATA CTPe/IKa.
MocTaBeTe Wencena 3a CMAHa Ha NOAAPHOCTTA B KNemaTa, MapKupaHa ¢ "-"
NnaHesn Ha 3aBapbyYyHATa MALLMHA WU O 3aTErHeTe No YaCOBHUKOBATA CTPE/IKa.
YBeperTe ce, 4e B MaLLUMHATA € MHCTAZIMPaH NPABUAHUAT CaMO3aLLUTEH 3aBapPbUeH
NPOBOAHMUK.

BKntoueTe 3axpaHBalLmnA Kaben B eIeKTPUYECKM KOHTAKT U CTapTUMpanTe maluMHaTa.
CBbprkeTe 3a3emMaBallma NPOBOAHMK KbM AeTaina. Cies KaTo Te3u CTbMNKM Ca 3aBbPLUEHN,
3aBapsBAHETO MOXKe A3 3arnoyHe.

Ha npeaHuAa

Pexxum Ha MMA 3aBapsaBaHe:

1)
2)

3)
4)

CBbpkeTe 3aBapbyHMA Kaben KbM Bpb3KaTa, MapKMpaHa ¢ "'+", 1 3aBbpTeTe LWencena Ha
kabena, 3a oa 3aKpenuTe Bpb3KaTa.

CBbpkeTe 3a3emMABaLMA NPOBOAHMK KbM Bpb3KaTa, MapKupaHa c
KOHEeKTopa Ha NPOBOAHMKA, 3a Aa 3aKpPenuUTe BPb3KaTa.
CebpkeTe 3axpaHBawmA Kaben n BKAOYETE 3aXpaHBaHETO.
CebprkeTe 3a3emMABaLLUMA NPOBOAHUK KbM AeTaina. Cnea KaTto Te3un CTbNKM ca U3NbAHEHM,
3aBapABaAHETO MOXKe A3 3arnoyHe.

, N 3aBbpTeETE

A BHMUMAHMUE! NonapHocTTa Ha Kabena moxke ga Bapupal Uanata uHpopmauua 3a
nonapHocTTa TpAbBa Aa 6bAe onucaHa Ha ONaKoBKaTa, NpeAoCcTaBeHa OT NPOU3BOANTENA Ha
enekTpoza!

8.

CmAHa Ha 3aaBUXKBaLaTa PO/IKa

BHMMAHMUE! Bcsaka nogapbiKka, NogmsaHa Ha 4acTi, PEMOHTU UM HAacTPOMKK Tpabea ga ce
W3BBPLLBAT NPU U3KNOYEHO 3aXpaHBaHe OT YCTPOMCTBOTO.
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AKko e HEO6XO,D,VIMO Aa NPpoOMeHUTE ANaMETbPA Ha TE/ITa, CMEHETE U 3a4BUNKBALLLATa POJIKa U/1N

peryavpanTte nosnmumaTa n.

1)
2)

3)
4)
5)

6)

7)

HaknoHeTe f0CcTa 3a peryanpaHe Ha HaiAraHeTo, 3a Aa OTBOPUTE NPUTUCKALLATa POJIKa.
Pa3BuiiTe KOMYETO 32 MOHTAK Ha 3a4,BMIKBALLATA POJIKA U Ce YBEPETE, Ye pasMepbT Ha
3a4BVKBaLLATa POJIKA € NOAXOAALL 38 MOHTMpPaHaTa Tes.

AKo e HeobxoaMMmo, U3abpNaiTe 3a4B8MKBalLLaTa POJIKa OT Bafa U A 3aBbpTeTe, 3a Aa
NpomMeHuTe xneba, Npes KOMTO LUE Ce ABUKM 3aBapbyHaTa Te.

MocTaseTe 06paTHO 3a4BUKBaLLATA POJIKA.

3aTerHeTe KOMYETO 33 MOHTAX Ha 33 BUKBALLATa POJIKA.

3aTBOpeTe NPUTMCKALLLATa POJIKa U NOCTaBeTe /I0CTa 3a peryinpaHe Ha HaiAraHeTo BbB
BEPTUKAHO MOJIOMKEHME.

PerynupaliTe HansraHeTo C nocTa.

9. CmAHa Ha 3aBapbyHaTa Ten

BHUMAHME! Bcaka noaapbrkka, NOAMsIHA Ha YacTW, PEMOHTU UM HAacTPOMKKM TpabBa aa ce

M3BBPLWBAT NPU U3KTHOYEHO 3aXpaHBaHe OT yCTpOVICTBOTO.

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)

9)

OTBOpeTe Kopnyca Ha MmawMHaTa W NPUKpeneTe MaKapaTa CbC 3aBapbyHa Te/ll KbM
ObpKaya, Taka Ye fa ce BbpTW 06paTHO Ha YaCOBHMKOBATA CTPesIKa.

PasBuiiTe Kpas Ha TeaTa OT MakapaTa W A APbKTe B PbKa Npes3 LANOTO Bpeme, 33 Aa
npeaoTeBpaTUTe Pa3BMBaHETO HA MaKapaTa.

N3npaseTe KpasA Ha TenTa 3a okosio 20 Cm 1 OoTpeXkeTe orbHaTaTa 4yacT.

OTBOpETE /I0CTa 33 pery/MpaHe Ha HaNAraHeTo, KOMTO OTBAPA MexaHM3Ma 33 NoJaBaHe.
MpekapanTe TenTa npes 3agHMA BoAay 3a Te/l KbM BOAa4a 3a Te Ha 3aBapbyHMA NUCTOET.
3aTBopeTe NoAaBallma MexaHU3bM U ro 3aKpeneTe € /10CTa 3a peryampaHe Ha HanaraHeTo.
YBepeTe ce, Ye TenTa ce ABUXKM B Kneba Ha 3a4BUKBALLATA POIKA.

PerynunpaiTe HanaraHeTo Ha I0CTa, HO He NpeBuMLIaBaiTe NONIOBMHATA OT CKasaTa. Tebpae
ronemMmAT HAaTUCK MOXKe Aa nospeau Tenta. OT Apyra CTpaHa, aKo HaNAraHeTo e TBbpae
cnabo, TenTa Le ce NAb3HE B NOSABALLMA MEXAHU3BM M TeNTa HAMA Aa ce ABUKM NNaBHO.
YBepeTe ce, Ye KOHTAKTHUAT HaKpPalHUK, NOAXOAALL 338 MHCTaAMpPaHaTa 3aBapbyHa Ten, e
MocTaBeH B 3aBapbYHUA NUCTONET. AKO € HeOBX0AMMO, CMEeHEeTe KOHTaKTHMA HaKpalHUK.
HaTucHeTe cnycbka Ha 3aBapbyHUA NUCTONET U U34aKaWTe TenTa fa usnese.

BHUMAHME! M3BaxkaaHeTo Ha TenTa OT ropesikaTa M3UCKBa NoAaBaHe Ha 3aXxpaHBaHe
KbM YCTPOMCTBOTO.

10) 3aTBOpeTe Kamaka Ha Kopnyca Ha MaKapara.

BHUMAHME! KoraTo nocTtaBATe Tenta B NUCTO/IETa, HE HacOYBamTe NUCTO/IeTa KbM cebe cu Uam Kbm

Apyru xopa. He noctasainTe pbKaTta cu, Hanpumep, Npes, Bbpxa, TbiA KaTo OTPA3aHUAT Kpal Ha TeTa e
MHOTO ocTbp. CbLLO TaKa, APbKTe NPbCTMUTE CU Aasied OT NoJasallaTta Po/iKa, Thid KaTo TOBa MOXKe A3
AoBejie A0 NPULWMNBaHE Ha NPbCTUTE BU MEXAY POSKUTE.

NonapHocT Ha TIG 3aBapbYyHUTE Kabenu
OTpuuaTenHa NOAAPHOCT ce u3nona3Ba B noBeyveTo TIG 3aBapbyHU onepaumm. 3aBapbyHaTta ropeska
ce CBbP3Ba KbM OTPULATENHWA NOJOC, @ 3a3E€MUTENHATA CKODBA - KbM MONOXKUTENHMA NoAatoc. 1o To3u

Ha4MH U3HOCBAHETO Ha €NeKTPO4a Ce€ HamaiABa U KONNMYECTBOTO TOMJ/IMHA, CbXPaHABAHO B

3aBapeHnAa maTtepuman, ce ysesindasa.

3ananBaHe Ha aAvrata npu metoaa TIG LIFT
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3a fa 3ananuTe 3aBapbyHaTa gbra no metoaa TIG LIFT, pa3BminTe KnanaHa Ha ApbrKKaTa, HaTUCHETe
6yTOHa, cnes, KOeTO BHMMATENIHO Pa3TbpKaliTe BOAGPaMOBUA €NeKTPOL BbpXy AeTalna u NeKo
noBAUTHETe ropesikaTta, Taka ye AbraTa ga ce 3ananm. OcBoborkaaBaHeTo Ha ByToHa NpekpaTsBa
npoueca Ha 3aBapaBaHe (B pexum 2T).

Mpumep 3a 3asapvyHa 2openka 3a memoda TIG lift c 2a308 KOHMPOAEH KAANAH 8 20peanxkama.

BHUMAHMWE! TIG ropenkaTa He e CTaHAapPTEH aKCecoap Ha KOMMJIEeKTa.

10. MU3xBbpnAaHe HA ONaKOBKaTa

Mons, 3anaseTe BCMYKM ONaKOBbYHU maTepuanu (KapToH, N1acTMacoBmn NEHTU U NOAUCTUPO/IOBA
nsHa), 3a Aa ocMrypuTe 3alliMTa Ha YCTPOMCTBOTO NO Bpeme Ha TpaHCNopTMpaHe, B Cayyald ye ce
HaANOMWM Aa ro U3npaTuTe B cepBu3eH LeHTbp!

11. TpaHCNoOpT U cCbXpaHeHue

Mpu TpaHCMOPTMPaHe Ha YCTPOMCTBOTO Fo Npeanaserte OT yAapy U NpeobpbliaHe U He o NOoCTaBAnTe
"c rnaBaTa Hagony". CbxpaHsBaliTe yCTPOMCTBOTO B f06pe NPOBETPMBO NOMELLEHNE, KbAETO MMa CYX
Bb34YyX M HAMa KOPO3MBHM rasose.

12. MouncrteaHe n NnoaapbIKKA

a) M3KnouBaiTe Wencena oT KOHTaKTa Npean BCAKO NOYNCTBAHE M KOraTo YCTPOMCTBOTO He ce
M3NON3Ba M ro OX/1lageTe HaMmbJHO.

b) W3nonseaiTe camo HEKOPO3MBHM NOYMUCTBALLLM NPenapaTh 3a NOYUCTBAHE Ha MOBbPXHOCTUTE.

c) He npbcKaiTe yCTPOWCTBOTO C BOAHA CTPYA M He ro NoTanAnTe BbB BoAa.

d) VYBeperte ce, Ye Npe3 BEHTUIALMOHHUTE OTBOPY B KOpMyca He B/iM3a BoAa.

e) TMouuncTeTe BEHTUNALMOHHUTE OTBOPYU C YETKA U CIbCTEH Bb3AYX.

f) Cnepn BcAKO NoumcTBaHe BCUYKM YacTu TpsbBa aa ce noacyluat aobpe, npean ypeasT Aa ce
M3N0N3Ba OTHOBO.

g) CobxpaHABaiTe ypeaa Ha Cyxo U X1agHO MACTO, 3alLMTEHO OT BAara U Npska cabHYEBa
CBET/NIMHA.
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h) PepnoBHO OTCTpaHABalTe Npaxa CbC CyX M YNCT CIbCTEH Bb34YX.

i) MauwwnHaTa Tpabea ga 6bae 3aWwmuTeHa OT BO4A M BAara.

j)  MauwwuHara He TpabBa Aa ce NOCTaBA BbPXy HarpaTa NoBbPXHOCT.
k) CobxpaHaBaliiTe MallMHATa B CYXO M YUCTO NOMeELLEHME.

13. PepoBHa npoBepKa Ha YCTPOMUCTBOTO
MeprogmyHaTta noaapbiKKa e Heobxoanma, 3a Aa GYHKUMOHMpPA NPaBUIHO YCTPONCTBOTO.

BHUMAHMWE: U3KnoueTe YCTPOMCTBOTO M IO U3K/KOYETE OT 3aXpPaHBaHETO, Npeau Aa U3BbpLIBaTe
noaAapbKKa.

PenoBHM NpoBepKu 6-MmeceyHa PyTMHHA NOAAPbIKKA

- CMeHeTe HeYeTIMBUTE ETUKETH - MpoAayxaiTe yCTPOMCTBOTO CbC CYX, YUCT

- NpoBepeTe paboTaTa Ha BCUYKK Bb34yX NOA HansAraHe.

NpeBKIOYBATENN. - NpoBepeTe eNnekTpUYecKUTe BPb3KMN Ha

- NMpoBepeTe ganun BeHTUNATOPBT paboTu BXOAHO/M3X04HaTa NeHTa, 3a Aa 3aTerHeTe
NpPaBWAHO U AanKn OT 3a4HaTa YyacT Ha pasxnabeHuTe UAK A3 CMEHUTE pbiKaAcanuTe
MallnHaTa U3/113a Bb3ayX BMHTOBE.

- BHMmaBalTe 3a npekoMepHu BUBpaLmK, LWym,
MMPU3MA M M3TUYAHE Ha ra3 Mo BpemMe Ha
paboTa

- MpoBepeTe ganu kabennte Ha ropenkata uam
3a3eMABAHETO He ca usropenu

- MpoBepeTe fanu eNekTpuyecKkmTe BPb3KU He
ca usropenu

- MpoBepeTe ganu 3axpaHBaLLMAT Kaben He e
nospeaeH.
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Auto 1O Eyxelpiblo Xprotn éxel petadpootel yla TNV €UKOAia 0aC XPNOLLOTIOLWVTAC
punxavikn petadpaocn. Exouv kataBAnOsi elAoyeg mpoomdOeleg yia TNV tapoxr akpLBouc
petadpaons. Qotoéoo, Kapio autopatomolnuévn petadpoon Oev eival TEAELA oUTE
TpooplleTal va oVTLKATAOTHOEL TOUG avBpwrivoug petadpaotéc. To emionuo Eyxelpidlo
Xpnotn gival n ayyAikn €kdoon. Omolecbnnote anokAioelg 1 Sladopég mou Snuloupyolvtal
otn petadpacn bev eival SeoUEUTIKEG Kal dev €xouv Kapia voukr LoxU yla okomoug
CUUMOPpPwWONG N emPoAnc. EAv MPOKUYPOUV EPWTNOEL OXETIKA HE TNV aKpifela Twv
mAnpodoplwv mou Tepléxovial oto EyxelpiSio Xprjotn, avatpefte otnv ayyAikn €kdoon
auToU TOU TIEPLEXOEVOU, N omola elval n emionun €kdoon.

MBoAa

&)

AwaBdote T 06nyleg Asttoupyliac.

AVOKUKAWGLUO TIPOLOV.

To npoidv MANpPoL TG ATALT OELG TWV OXETIKWY TPOTUNIWV acdaleiag.

Na $popdte MPOCTATEVUTIKA poUXA TTOU TIPOCTATEUOUV OAOKANPO TO CWUA

Mpoocoxn! Na ¢popdte MPOCTATEVTIKA YAVTLAL.

Na popdTe MPOCTATEVTIKA YUOALA.

Na ¢popdte MPOCTATEVUTIKA UTIOSH aTAL.

Mpocoxn! H Bepun emudavela pnopet va mpokaAéoel eykav pota!

Mpoocoxn! Kivduvog mupkayldg f €kpnéng.

>PHOOODN

Mpoocoxn! EmBAaBeig atpoi, kivbuvog SnAntnpiaong. Ta aépla Kot ot avoOuLdoeLg
propel va eivat emikivbuva yla tnv vyeia oag. H dtadikacia cuyKOAANGN G EKMEUTIEL AEPLal
Kol 0vaBuLAoELG CUYKOAANONG. H ELOTIVON) OLUTWYV TWV OUCLWYV UITOPEL va elval
emkivbuvn yla tv vysia.

&

XpNOLUOTIOLOTE HACKO GUYKOAANGNG pe katdAAnAo ¢iAtpo.

MPOZOXH! EmBAaBrig aktivoBoAia amo To 100 cuykOAAnong
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D

Mnv ayyilete ta nAektpodopa HEPN.

VA

2. Texvika dsdopéva

NPOZOXH! OL €1kOveG 0 AUTO TO EYXELPLSIO0 0dnywwV givar povo yia avadopd Kat
evééxetal va SltadEpouv anod To MPAYHATIKO TTPOTOV O OPLOUEVEG AEMTOUEPELEG.

Nepypadn napapérpou T napapétpou
‘Ovopa mpoidvtog Mnxavn cuykoAAnong MIG/MAG
Movtélo MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Ovopaotikn tdon eloddou [V] / ouyvotnta 230/50 230/50
[Hz]. 230/50
TUmog cuykOAAnong MMA / MIG / TIG MMA / MIG / TIG MMA / MIG / TIG
EUpog pevpatog cuykdAAnong MIG/MAG 20-160 20-180
Al 20-130
EUpog peupatog cuykoAAnong TIG pe 20-160 10-200
avopwon [A] 10-130
EUpog pevpatog ouykoAAnong MMA [A] 20-120 20-140 20-180
KUkAog Aettoupylag [%] 60 60 60
Aldpetpog oUppatog [mm] ®0,8/0,9/1,0 ®0,8/0,9/1,0 ®0,6/0,8/1,0
Katnyopia IP IP21S IP21S IP21S
Katnyopia pévwaong Y Y Y
Awootdoelc (mAatog x BaBog x uog) [cm] 350 x 150 x 220 330 x 220 x 150 450 x 160 x 220
Bapog [kg] 6 6,3 6,4

3. Fevikn MNepypadn

To eyxelpidlo €xetL okomd va BonBrosL otnv achain kat aflomotn xprion. To mpoidv €xel oxedlaotel
KOl KATOOKEUAOTEL auoTnpd oUPGWVA HE TIC TEXVIKEG TpoSLaypadEC, XPNOLUOTIOWWVTIAG TV TILO
olyxpovn texvohoyia kat e€aptriparta kot Statnpwvtog ta uPnAdtepa npodTuTa ToLdTNTOC.

EPrAzIA.

AIABAZTE NMPOZEKTIKA KAl KATANOHZTE AYTO TO ErXEIPIAIO MPIN ZEKINHZETE THN

MNa va Slaopadioste tn Hakpd Kot aflomiotn Asttoupyla tng ocuokeung, BePawwbdeite oOtL TN
XPNOLUOTOLE(TE KaL TN oUVTNPEite cwWoTA, akoAouBwvtag T 08nyieg oe AUTo To eyxelpiblo odnyLwv.
Ta texvikd Oedopéva Kol ol Tpodlaypadéc o autd Tto eyxewiblo eival evnuepwpéva. O
KOTOOKEVOOTNC Slatnpel To Sikailwpa va KAvel alhay£g yia tn BeAtiwon tn¢ motdotntag. AapBdavovrog
UTIOYIN TNV TEXVLKN TipO0do Kal T duvatotnta peiwong tou BopuPou, n povada €xel oxeSLaoTeL Kat
KOTAOKEVOOTEL [IE TETOLO TPOMO WOTE OL KivouvoL TIoU TPOKUTITOUV amod TIG EKMOUMEG BopuPou va
HELWVOVTaL 0To XapnAdtepo duvatod eminedo.

4. Acpaleila xprong
AI‘IPOEOXH! AwaBaote OAeG TIC IPOELSOMOLNOELG KAl TIG 0dnyieg aodaieiag. H pn tipnon twv

TIPOELSOTIOLNCEWV KoL Twv odnylwwv pmopsl va mpokaléost nAsktpormAnéia, mupkayld f/kat
coBapo TPAUATIONO N Bavarto.
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O 0pog «OUOKEUN» 1 «TPOIOV» OTIC TPOELSOMOINOEL KAl otV Teplypadn twv odnylwv
avadépetal oe:
Mnyxov cuykoAAnong MIG/MAG

4.1. levika

a) O@povtiote yla tn 6ikr oag acpalela kal Tnv acpalela tpitwy Stafaloviag Kol akoAouBwvtag Tig
odnyieg mou mepléyovtal os auto To eyxeLlpidlo.

b) Mobvo e€elbikeupéva atopa emTpENETAL va BEgouv og Asltoupyia, va XElpLoToUV, va XELPLOTOUV
KOLL VOL ETILOKEVUAOOUV TN GUCKEUN.

c) H ouokeun &ev MPEMEL va XpnoLUOTOLEiTal Yo oKOToUG SLadopeTikol amd auToug yLa TOUG
omoloug rpoopiletal.

d) Katd tn Asttoupyia, n CUOKEUN TTAPAYEL Eva NAEKTPOUAYVNTIKO Tedio yUpw TNG, TO onoio pmnopel
va TIPOKAAECEL SUCAELTOU PYLA LOTPIKWV EUPUTEVUATWY, TL.X. BNUATOSOTEC K.ATL.

e) Anayopeletal va otpedete TN Aafr) cUYKOAANONG TPOC TOV £QUTO 0a¢, GAAA ATopa Kat {wa.

f) Opovrtiote yla TAKTKN cuvtRpnon Kot oEPRLG.

g) Amnocuvééote Tn povada amo TNV napoxn PEULOTOG TIpLV Ao onoladnmote pubuLon, cuvtipnon,
avtlkataotacn akpoduciov K.Am.

h) Mnv xpnotluomnoleite To Mpoiov xwplg To mepifAnUa.

i)  Anoppidte 6Aa ta anofAnta cuykOAANONG cUUGWVA LE TOUC TOTILKOUG KAVOVLIOHOUG.

4.2. 08nyieg yia tnv acPpaleia Twv EMKivOUVWYV yLa mupKayLa

EPYACLWV

H mpostolpacio Tou Ktiplou Kot Twv dwuatiwy yla emikivOUVEC yLa TTUPKAYLA EPYACLEG cuVIoTATOL

ota €€AG:

a) KaBaplopo Twv SwHaTiwy ) TwV XWPwV Omou Ba ekteAecTolV oL pyacieg amo Tuxov eVdAeKTa
UALKA KOl LOAUCUOTLIKEG oUaleg:

b) petakivnon OAwv Twv eVGAEKTWY Kal PUN EVPAEKTWY QVTLIKELMEVWY OE EVPAEKTEG CUOKEUAOLEG OF
aodaln anodotaon:

c) MpootatéPte Ta UALKG TIou Sev umopouv va adalpebolv KaAUTITOVTAG Ta, ylo TopAdelypa, e
METOAAKA GUAAQ, yuPooaviSeg K.ATL. MmO TG EMUMTWOELC, Ylo TIAPASELYHO, TWV TUTCWAMWV
OUYKOAMNoNC:

d) eAéyfte eav ta UAKA 1 Ta avtikeipeva mou sival evaiodnta oe avadAeén os mapakeipevoug
XWPOUG Sev amattolV TOTIKN TpooTacia:

e) odpaylote pe pn eVGAeKTa UAIKA TUXOV OMEC OTNV EYKATAOTOON, TOV £EAEPLOUO K.ATL., TIOU
Bplokovtal KovTta oTov XWPo gpyaciag:

f) mnpootatevote and MTOALEG CUYKOAANONG | UNXAVIKEG PAGBeG OAa Ta NAEKTPIKA KaAwdla, Ta
KoAwdLa agpiou Kal Ta KAAWSLO eyKATACTAONG UE EVPAEKTN LOVWON, UTIO TNV MpolntoBeon OtL
Bplokovtal evtdg Tou eUPouG KIVEUVOU TTOU TIPOKAAEITAL Ao EMIKIVOUVEG Epyaoieg UpKAYLAG:

g) eléylte eav dev mpayuartomnolnbnkav epyaciec Badng n dAleg epyaocieg pe xprnon eVbAekTwv
OUCLWV €KELVN TNV NUEépa.

OL orvOnpeg Unopei v TPOoKAAECOUV TTUPKALYLEG

OL omvBnpeg CUYKOAANONG UTIOPOUV VA TIPOKAAEOOUV TIUPKAYLEG, EKPREELC KOl gykaUUATO OF
anpootateuto &éppa. Na ¢dopdte ydvila ouykOAANONG Kol TIPOOTATEUTIKA poUXa Kotd TN
oUYKOAANGon. AdalpEote [ aodpaiiote OAa Ta eUPAEKTA UALKA KOl OUCLEG QIO TOV YWPO gpyaciag. Mnv
ouykoM\dte kAelotd doxela n de€apeveég mou mepleiyav eUPAekta uypd. TEtola Soxeia f de€apueveg
TPEMEL va EemMAévovTal TPV amo TN CUYKOAANGCN yla Thv amopdkpuvon eV0dAektwy uvypwv. Mnv
OUYKOAAGTE KOVTa o€ eUPAsKTO a€pLa, atuoug ) uypd. O TuPooBeoTIKOG e€OTTALOUOG (TTUPOCBECTHPES
nupoaoddalelag Kal mupooPeotrpeg okdvng 1 Xoviol) Bo TpEmeL va BPLOKETAL KOVTA OTOV XWPO
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epyaociog o€ opato Kol gUKOAQ npocBActuo onueio.

OL KUAWVSpoOL pmopei va ekpayouv

Xpnouwlomnoleite HOvVo eyKekpLUEVEG PLAAEG aeplou Kal évav puBuloty mou Asttoupyel ocwotd. O
blaAeg mpénel va petadépovral, va amobnkevovtal kot va tomoBetolvial os OpBla Bfon.
MNpootaté Pte TI¢ PLaAeg amod BepudTNTA, AVATPOTTH KOL LNXAVIKEG BAABEC. AlaTnpeite OAa Ta HEPN TNG
£YKATAOTAONG 0eplou og KaAr katdotaon: GLaAn, cwAnvag, e€aptipata, pubuLoTnc.

Ta cuyKOAANEVA UALKA IopoUv va TPOKAAECOUV EYKaUHTA
MoTé pnv ayyilete Ta CUYKOAANUEVA LEPN LLE LN TIPOCTATEU LEVA UEPN TOU cwaToG. Na popdte mavta
YAVTLO. CUYKOAANGNC KOl TIEVOQ OTAV QYYIETE 1) LETAKLVEITE GUYKOAMNUEVO UALKO.

4.3. MpoETOLHACLO TOU XWPOU Epyaciog yio cUYKOAANnon
Npoooxn! H cuyk6AAnon punopei va npokaléosL mupkayld /) £kpnén.

a) Tnpeite TOUG KOWVOVIOUOUG LYElag Kal aopAAELOG VIO TIG EPYACLEC CUYKOAANGONG Kall
e€omiote Tov Ywpo epyaciag pe kataAnAo nupooBeotrpa

b) Anayopeletal n cuykOAANGN og HéEPN OMOU UTOPOUV va avadAeyolv eUPAeKTa UAKA.

c) AmayopeUetal N CUYKOAANGN 0€ ATUOOPALPA TTOU TIEPLEXEL EKPNKTIKO HElypa eDDAEKTWY
aeplwy, aTuwy, opixAng i okdvng Le agpa.

d) Adaipéote OAa ta eUdAekta UALKA o€ aktiva 12 HETpwY oo To onueio cuykOAANGNG Kal,
€4V aUTO eival aduvarto, koAU PTe ta e0DAEKTO UALKA e Eva U eUGAEKTO KAAUHUAL.

e) AABete MPOANTITIKA HETPO KATA TWV OTILVONPpWVY KOL TWV TTUPAKTWUEVWY UETAANLKWY
owpattdiwv.

f) ZInuewote OtL oy peg 1 Bepud HeTaAAKA Bpalopata Unopouyv va Slelobuoouv YEca anod
OXLOMEG I AVOlyOTO O TIPOOTATEVUTIKA KATIAKLO, KOAUUATA )| KOOKLVAL.

g) Mnv cuykoAAGte Se€aeveg ) BapEAla mou mepLEXOUV N Tieplelyav eUPAEKTEC ouoieg. Mnv
KAVETE OUYKOAANOELG KOVTA TOUG.

h) Mnv ouykoA\dte Se€apeveg uno Tiieon, cwAnveg mieong f de€apeveg ieonc.

i) No TapEXETE MAVTA EMAPKI AEPLOUO.

j) BeBoawwBeite 6Tl Bpiokeote oe otabepn BEon mpLv EEKIVAOETE TN CUYKOAANON.

4.4. ATOLKOG TTPOOTATEVUTIKOG EEOTALOMOG
Npoooxn! H aktivoBolia t6§ou pnopei va npokaAéosl BAABN ota LATLA 1) TO SEPHA TOU CWHATOG.

a) Katd tn ouykoAAnon, dopdte kabBapd, Xwpeig AAdL TPOooTATEUTIKA poUuxa armod un eVbAEKTO
KOLL N Oy WYLHO UALKO (6€ppa, xovTpo BapBakt), depudtiva yavtia, PnAEG UMOTEC Kol
T(POOTOTEUTIKH KOUKOUAQ.

b) Mpw amno tn cuykdAAnon, amaAlayeite amd Tuxov e0GAEKTA 1) EKPNKTIKA QVTLKELPEVA, OTTWC
VATt peC tpomaviou-foutaviou Kal omipTa.

c) Xpnowormolnote mpootacia mpoowmnou (kpdvog A aomida) kot KAAUYPTE Ta HATLa LE EVa
oklooTpo mou va talplalel e TNV 0paon Kal To peV L CUYKOAANONG TOU OUYKOAANTH. Ta
npotuna acpaieiag nmpoteivouv pa anoxpwon No. 13 yla onoladnmnote évtaon KATw amno
300 A. MmtopoUv va xpnaotponotnBouv xaunAOTEPEC AMOXPWOELG BWPAKLONG EAV TO TOLO
KOAUTITETOL ATTO TO TEUAXLO EPYACLOC.

d) Xpnoluomoleite mavta eykekpLuéva yuaAld aopaleiag pe mAeuplky BwpakLon KATwW amno to
Kpavog  aA\n Bwpdkion.

e) Xpnoluomolnote aomideg epyaoiag yLa va TpooTaTeV GETE TOUG AAAOUC Ao TNV
avtavakAaon 1 Ta mrolAiopota.

f) Na ¢opate mavta wtoaomnibeg j AAAA POOTATEUTIKA akor ¢ ard uTiepBoALko BOpupo Kal yia
va anotpéPete TNV (0080 MITOIACUATWY OTA AUTLA COC.

g) OLTapeUPLOKOUEVOL TIPETEL VO TIPOELSOTTOLOUVTOL VA NV KOLTALOUV TO NAEKTPLKO TOEO.
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4.5. Npootaocia ano nAsktponAnéia

Npocoxn! H nAektponAnéia pnopei va eival Oavatndopa.

a)

b)

h)
i)
j)

k)

u)

v)

Yuvbéote 1o Kahwdlo Tpododooiag atnv MAncLéotepn ipila Kal SpOLOAOYNOTE TO e
TIPOKTLKO Kol aod oA TpOTo. AtodUYETE TNV OMPOCEKTN AMAWON Tou KaAwdiou oTo Swudtio
O€ JLa N HeAETNUEVN emidavela, KaBwg propel va tpokAnBet nAektpomAnéia ) mupkayLa.
H emadn pe nAektpkd GopTopEva LEPN Umopel va mpokaAéoel nAektpomAnéia i coPfapad
gykaUuaTa.

To nAekTpKo TOEO Kal n Tteploxn epyaciag dpoptilovtal NAEKTPLKA OTaV pEEL peV AL,

To KUKAWHA L0OS0U KOL TOL E0CWTEPLIKA KUKAWMOTA TNEG Lovadag sival emiong Umo taon otav
n tpododoaia ival evepyomoLnpévn.

Mnv ayyilete Ta e€aptipata nov Bplokovtal umod Taon.

@Dopdrte OTEYVA, LOVWHEVA YAVTLA XWPLG XVOUSL KOL TIPOCTATEUTLKA poUu)a.

XPNGOLUOTIOLOTE POVWTLKA XOAAKLA 1] AAAEG LOVWTLKEG ETILOTPWOELG OTO MATW LA TIOU Elval
OPKETA HEYAAEG WOTE VO ATTOTPETIOUV TNV eTtad LETAEY TOU CWUATOC KL TOU OVTIKELUEVOU
1 Tou Samédou.

Mnv ayyilete To NAeKTPLKO TOEO.

ATEVEPYOTIOLNOTE TNV TTAPOXH PEULOTOG TIPLV QIO TO XELPLOUO, TOV KaBaplopo f tnv
OVTLKATAOTAOoN ToU NAektpodiou.

BeBalwbeite 611 To KAAWSLO YelwoNnG elval cwoTtd ocuvSeSeUEVO Kl OTL TO LG £XEL eLoayBel
OWOTA OTNV YeElwPEVN Tiplla. H akatdAAnAn yeiwaon tng povadog umopet vo mpokaAEoel
kivbuvo yia tn wn n tnv vyeia.

EA€yxete TOKTIKA Ta KOAwSLO Tpododooiac yia InuéEg n EMewdn povwong. Eva
KOTEOTPAUUEVO KOAWSLO TPEMEL va avTikabiotatal. H anmpdoektn eMLOKEUN TNG LOVWONG
UMopel va TipokaAEcEL BAVOTO 1) TPAUUATIOUO.

ATEVEPYOTIOLNOTE TN CUOKEUN OTav Sgv XpnoLUOoMoLE(Tal.

To kaAwdLo Sev MpEmeL va TUALYETOL YUPW OO TO CWHLAL.

To TepdyLo epyaciag MPEMEL va Elval CWOTA YELWHEVO.

Erutpénetal va Xpnolponolouvtol Hovo agecoudp Tou eival og KaAr Katdotoon.

To KATECTPAUPEVA UEPN TNEG CUCKEUNG MPETEL VA EMLOKEVATOVTAL H va avTikadiotavral.
Xpnotpomnoinote {wveg aodaleiag otav epydleote og ULoC.

'OMog o e€omALopoC Kal ta 16N achadelag mpenel va puldoocovtal oe Eva HEPOC.

Kpatriote tnv dkpn t¢ AaBng pakpld armd To cwia OTav EVEPYOTIOLELTAL N OKAVEAAN.
Juvdéote 1o KaAwbLo yeiwong oTo TeEPAXLO epyaciog f 600 To SuvaTov TILo KOVTA O€ aAuTo
(r.x. otov mayko epyaciag).

O odlyktpag epyaciog mpenel va eival LovwUEVOC edv Sev elval cuvSeSeEVOC OTO TEUAXLO
epyaoiag, yla va anodeuxdei n emadn pe pétalro.

To npolov £xel oxedlaoTel yla ecwteplkn Xpron. Qotoco, eav £xeL ektebel og uypaoia n
Bpoxn, TpEmeL va yivel éAeyxog yla va StaopaAlotel OtL Sev Ba elo€ABouV oTayoveg vepol
OTO ECWTEPLKO, KATL IOV Bat Hrmopoloe va MPOKAAESEL ATUXN AL

Mnv adnrvete tn povada va Bpayel.

Npoooxn! To unxavnua evééxetal va e§akoAouBei va eival uno taon otav anocuvdebei to
kaAwbio tpododoaoiag.

a)

AdoU amevepyomolnoeTe TN povada Kol amocuvSEéoete To KaAwdLo taonc, eAéyéte TNy Tdon
OTOV UKVWTN €10060U Kal BePfalwbdeite OTL N T TAong ival undév, SladopeTika pnv
ayyilete ta efaptripata Tng povadac.

A MPOXOXH MapoAo Tou n cUoKeun €xeL oxeSlaoTel yla va eival acdalng, L EMAPKEIG
Slaodalioslg kaL mapd tn xprion MPOcOeTwV XapaKTNPLOTIKWY aodaleiag yLa Tov xpriotn,
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e€akoAouBel va UTTAPYXEL £VAG ULKPOG KIVOUVOC OTUXNLOTOG 1 TPAUUOTIOHOU KATA TOV XELPLOKO TNG
OUOKEUNG. ZUVLOTATAL VO ETILOELKVUETE TIPOCOXN KAL KOV AOYLKH KATA Tn Xpron tg.

4.6. AépLa KoL aVaLOU ULALOELG

Npoooxn! To aéplo unopei va givat emkivéuvo yLa tnv vyeia i va odnynoet oe 6avarto!

a)
b)
c)

d)

a)

b)
c)

d)
e)

f)
g)

h)
i)
j)
k)

1)

m)

a)

b)

d)

Na diatnpeite mavra anootacn anod tnv €€odo aegpiou.

Kata tn ouykOAANnon, mpooéEte tnv avtaAlayn aépa, amodpelyovTac TNV ELOTVON agpiou.
Adalpéote XNULKEC ouaieg (Alrn, SLAAUTEG) amo tnv embAveLd TwV TePa)iwy epyaociag
KaBw¢ katyovtal os uPnAr Beppokpacia, ekmépmovtag SNANTNPLWSELS avabu ULAoELG.

H ouykOA\non yoABaviopévwy e€apTNUATWY ETILTPEMETAL LOVO E OMOTEAEOUATLKN €aywyn
pe dAtpaplopa Kot mapoxr kabapol agpa. Ot atpol Peudapylpou sivat oAU ToELKoL Kal TO
cUuMTwHA SnAntnplaong ival o Asyopevog mupetog Peudapyupou.

Obényieg xpriong

5.1. levika
H ouokeun mpémeL va xpnoluormoleital cUudwva Pe Tov TTPOPAENOUEVO OKOTO TNC, oL Udpwva
€ TOUG KOVOVLOMOUG UYElag Kal achAAELOC KAL TOUG TIEPLOPLOLLOUG TIOU TIPOKUTITOUV Ao T
Sebopéva otnv mvakida tumou (eminedo IP, kUkAog Aettoupylag, Taon tpododoaoiag K.ATL).
Mnv avoiyete th povada, kabwg avtd Ba akupwoel Tnv eyyunon. Emiong, n €kpnén
EKTEOEIUEVWV LEPWV UTTOPEL VA TIPOKOAECEL TPAU LATLOUO.
O kataokevaotn¢ 6ev dEpel euBUVN yLA TEXVLKEG AANAYEC OTOV EEOTTALOUO 1 UALKEG {NILEG
TIOU TIPOKUTITOUV Ot TNV ELCOYWYH QUTWV TWV OAAQYWV.
Y& nepintwon SuoAeltoupylag Tou EOTMALOUOU, ETUKOLVWVIOTE UE TO KEVTPO OEPPBLC.
Mnv KaAUTITETE TIC OXLOUEC e€0iEPLOOU TNC CUCKEUNG - TOMOBETNOTE TN U)oV
OUYKOAMNoN¢ og andotacn 30 cm armnod ta yUpw OVTLIKELPEvA.
H unxovn cuykOAAnong 8ev TIPETEL VO KPATLETAL KATW OO TO UMPATOO 1] KOVTA 0TO CWHAL.
Mnv gykaBiotdrte tov e€omALopd o SwHdTLa Pe eMIOeTIKO TteptBaAAovV, uPnAn okovn Kal
KOVTO OE OUOKEUEG e UPNAN eKTIOUT) NAEKTpOUAyVNTIKOU mediou.
Kpatrote ta SAxTuAa, Ta LaAALA KoL TO poUXO LOKPLA Ao TOV TTEPLOTPEPOLEVO AVEULOTHPA.
H ouokeur MPEMEL va elval YEWWHEVN KOTA T AsLToupyio.
Otav n Auyvia LED Beppikig untepdpoptwaonc avael Kata tn Aettoupyia TN CUCKEUNG,
SLakoPTE apESWC TN AELTOUPYLO KO TIEPLUEVETE VA KPUWOEL N CUCKEUN.
‘Otav n CUCKEUN XPNOLUOTIOLELTOL VLo LEYAAO XPOVIKO Sldotnpa f pe uPnAo pelpa,
OUTTEVEPYOTIOLNOTE TNV MAPOXH PEVUOTOG LOVO adoU KPUWOEL N CUCKEUN).
Mnv QIeVEPYOMOLEITE TN CUOKEUN KATA TN GUYKOAAnon!
JUVTNPEITE TAKTIKA TN povada Kot KaBapilete To ECWTEPLKO TNG ATO TN OKOVN.

5.2. Z0véeon TG povadag

5.2.1. HAektpwkn ouvdeon
O efomAlopog TipENEL vor cUVEEETAL Ao €ELOIKEUPEVO ATOUO. ELTAE0V, €va ATOUO PE T
amnapaitnta npooodvta Ba peneL va eAEyxeL OTL N yelwon Kal N NAEKTPLKN eyKATACTOON,
CUMMEPIAQBAVOEVOU TOU GUOTHLOTOG TPOOoTACiaG, OUULOPdWVOVTAL LLE TOUG
KavovIopoU ¢ aohaAeiag Kal AettoupyolV CwoTd.
TomoBetriote ToV EEOTMALOMO KOVTA OTOV XWPO EPYACLAG.
Mo va cuvbEoete TN povada, amodpUyeTe Ta MTOAU HakpLd KaAwsia.
Ot povodaOIKEG UNXOVEG CUYKOAANGNG TIPETEL v cuvS£ovTal og Tipila e€omALoUEVN Ue Tieipo
yelwong.
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e) Oupnxavég cuykOAAnong nou tpododotouvtal amnd tpidaciko diktuo napadidovral xwplg
Buoua, Ba mpénel va tpopunBeuTeite povol oag Eva TEToLo BUoUA KoL va avaBECETE TNV
EYKATAOTAON OE £EELOIKEVUIEVO ATOLO.

MNPOZOXH! H cuoKeUN EMLTPEMETAL VO AELTOUPYEL LOVO £AV ElVOL CUVSESEEVN OE EYKOTAOTOON ME
Asttoupykn acdaieLa.

5.2.2. IUvéeon agpiov

a) TomoBetrote Toug KUALVOpOUG aepiou HakpLd armd TO AVTIKELLEVO TTOU TTPOKELTOL VOl
oLYKOMNOel kat aodaliote Toug and mrwon.

b) H olUvbeon agpiou tNg unxavng cuykOAAnong mpemneL va cuvdéetol otov KUALVEpo aepiou
oto cuotnua tpododoaiag aepiov pe KATAAANAO CWARVO Kol pUBLLOTA UE EAEYXO PONG
aeplou. Mpoooyn! Aev eTutpénetal n xprion pubulotwy Siktuou yLa KUAlvEpoug aegpiou kat
avtiotpoda. Mia tétola avtallayr Unopei vo 0dnyroeL og {NPLE OTOV PELWTAPO KOL
TPOULATLOUO.

c) H olkovoulKn Xprion aepiou mapaTeiVEL TOV XPOVO GUYKOAANGNC.

6. Emwokomnnon npoiovtog
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Mivakag eAéyyou
2 — Kouprmi puBuiong taong (MIG)
3 — Kouprmi pUBuiong taxvtntag kaAwdiov (MIG) | Koupni puBuiong pebpatog (MMA, TIG)
4 — Yroboxn yla mupco cuykoAAnong MIG/MMA/TIG
5 — Yrodoxn yia ypapun eAéyxouv MIG/TIG
6 — Ynodoxn kaAwdiou yelwong
7 — Awakomntng ON/OFF
Nivakoag eAéyyxou:

1 — Ewkovidlo ENEPTOMOIHIHE
2 — Ewkovidlo umepBéppavong

3 — Ewkovidlo Aettoupyiag MMA
4 — Ewkoviblo Aettoupyiag FLUX
®0,8

5 — Ewkovidilo Aettoupyiag FLUX
®0,9

6 — Elkovidlo Asttoupylog FLUX
®1,0

7 — ANYWQZTE 10 ekoviblo
Aettoupylag TIG

8 — Kouprni yia aAlayn
Asttoupywwv Asttoupyiag /
gvepyomnoinon Kot
arevepyornoinon Tou ¢pwTlopou
(kpatrote To Matnuévo yla 3
deutepoAemta)
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MAGITEX 200

1 — Mivakag eAéyyou

AC230V

2 — Kouprmi puBuiong taong (MIG)
3 — Kouprmi pUBuiong taxvtntag kaAwdiov (MIG) | Koupuni puBuiong pebpatog (MMA, TIG)
4 — Yroboxn yla mupco cuykoAAnong MIG/MMA/TIG

5 — Ynodoyn apvntikng e€66ou
6 — Ynodoyn Betikng e€660u

7 — BUopa yla aAlayn TIOAKOTNTOC KATA TN ouyKOAAnon FLUX.

8 — Atokomtng ON/OFF
9 — Juvbeon aepiou
Nivakag eAéyxou:

1 - Ewovidio ON

2 — Ewkovidlo unepBépuavaong

3 — Ewkovidio tpdmou Aettoupyiag
MMA

4 — Ewkoviblo tpoémou Aettoupyiag
SOLID ® 0,8

5 — ElkoviSlo tpomou Asttoupyiag
SOLID ® 1,0

6 — ElkoviSio tpomou Asttoupyiag
FLUX® 0,8

7 — ElkoviSlo tpomou Asttoupyiag
FLUX® 1,0

8 — ANYWQITE to elkovidlo
TPOMou Asttoupylag TIG

9 — Koupri yta aAhayn Tpomnou
Aettoupylag / evepyomoinaon kot
amevepyomnoinon Tou ¢pwIlopol
(kpatnote To matnuévo ya 3
SeutepoAemta)
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MAGITEX 250

1 - Nivakag eAéyyou
2 — Kouprti pUBuiong tayxvtntag kaAwdiouv (MIG) | Koupri puButong psbpatog / tehikol peUATOC
(MMA, TIG)
3 — Koupmi puBuiong taong (MIG)
4 — Yroboxn yla tupcd cuykoAAnong MIG
5 — YnoSoyn apvntikng e€66ou
6 — Ynodoyn Betiknc e€660u
7 — BUopa yla aAlayn TIOALKOTNTOC KATA TN ouYKOAAnon FLUX.
8 — Atokdmtng ON/OFF
9 — Juvbeon aepiou
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Nivakag eAéyyou:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 Kou urti evepyomnoinong/anevepyonoinong ¢wtiopou
2 — Koupri ylo aAAayn tng Asttoupyiag cuykOdAAnong (“Manual” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”)
3 — Kouprti yta aA\ayr tng ouykdAAnong agpiou (“CO2” / “MIX” / “FLUX")
4 — Ewoviblo umtepBepuavaong
5 — Ewkoviblo evepyomoinong
6 — ElkoviSlo unepévtaong
7 — Koupmi ypriyopng cuykoAAnoncg (“SPOT”) — StaBéatuo yla TG Asttoupyieg cUYKOAANGNG
“Xelpokivntn” kal “AutOpatn ouyXPOVIoUO
8 — Kouprmi yla aAAayn tng SLApETPOU TOU GUPUOTOG
9 — Koupri yta aAAayn Tt Asttoupyiag epyaoiag tou mupoou (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Koupri puBuiong pelpatog cuykOAANong
11 — Koupni puBuiong peupatog AnEng cuykoAAnong — StaBéatuo yla tn Asttoupyia cuykOAAnong 4T
12 - Koupuni pUBuLong tdong cuykOAAnong

Elkovidlo puBuiong pevaTog cuyKOAANGNG

Elkovidlo puBuiong xpovou onpeiou

Elkovidio tayvtntog kaAwdiou

Elkovidlo puBuLong taong cuykOAAnong

Elkovidio duvapng totou (Lovo oe Aettoupyia MMA)

Elkovidlo puBuLong xpovou
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nupooV MIG/MAG

(1) Gl <=

1-
2-
3-
4-
5.

7.

akpodUoLo aspiou
Slavopéa agpiou

enadn

AKpn TPOCaPUOYEQ AKPNG
nupooU

Z0vdeon tTwv KAAwSiwv

MNPOZOXH! H oUvéeon Twv KAAWSIWV 0TN CUCKEUN TIPEMEL VAL YIVETOL PE TNV TTAPOXH PEVLOTOG
QIOGUVSESEPEVN KAl TN CUGKEUT QILEVEPYOTIOLNHEVN.

‘EAEYX0G TNG OTEYAVOTNTOG TWV CUVSECEWV aepiov
Mpwv Ao TNV MPWTN XPronN KAl 0T CUVEXELA OE TAKTA XPOVIKA SLACTAATA, CUVIOTATOL VO EAEYXETE
yla Slappoég agpiou. H Stadikaoia mpénel va exkteheltal we e€Ng:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

JUVOEOTE TO CUYKPOTNHA PUOLLLOTH KAl YPAUUNG aEPiou Kot odpiéte OAEC TG CUVOETELG Kall
TOUG ODLYKTNPEG.

Avoitte apya tn BaABida tng dpLaAng.

PuBuiote tnVv mapoyn otov eAsyktn os nepimou 8-10 I/min.

KAeiote tn BaABida tng dLaAng kat mapakolouBrote T BeAdVa TOU LOVOUETPOU GTOV
puBuiotr. Eav n Behdva méoel mpog To PnbEv, onuailvel OtL UTIApPYEL Slappon aegpiou.
Meplotaclokad, n dtappon agpiov pumopel va sivat apyr). Mo vo tnv eviomnioste, adrote T
Tiieon agpiou oTov pUBULOTH KaL OTN VPN Yo LEYAAO XPOVLIKO Stdotnua (mepimou 15
Aemtd).

Ye mepintwon dlappong agpiou, eAEyETe OAEC TIC CUVOEDELG KOL TOUG OKPOBEKTEG yLa
Slappogc. To Bouptolopa f o PeKACUOC UE camouvovepo Ba mpokaAéael Tn epdavion
duoaAidwv oto onpeio tng Slappong.

Ydifte Toug adLyKTpeG N Toug cuVEESUOUC yLa va anodUyete T Slappor| agpiou.

ZHMANTIKO! - Zuviotatal va eAEyxeTe yla SLappor] agpiou TpLv EEKLVNOETE TO NXAVNUA. ZUVLOTATAL
va kAsivete tn BaABida tng dLaAng otav to pnxavnua Ssv xpnoLUonoLeiTal.

Aertoupyia cuykoAAnong TIG

1)
2)

3)

Juvdéote 1o KaAwblo yelwong otn ouvdeon mou onuelwvetal pe "+" kat otpidte To fUoUA
Tou KaAwdiou yla va acpahioste tn ouvdeon.

Yuvbéote 1o KOAWSLO CUYKOAANGNG OTN CUVSEEGN TIOU CNUELWVETAL UE
Buopa Tou kahwdiouv yla va achalioete tn cuvdeon.

Juvdéote TN ypauun aepiou amnod tov KUAWSpo otov mupacod TIG (o KUALVEpOC TPEMEL va lval
e€omMALOEVOG e KaTaAAnAo puBuLoth mieonc).

Kol otpiYte TO
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4)

5)
6)

Yuvbéote 1o KaAwdLo eAéyxou Tou upoou TIG otov cUVEECHO GTOV UMPOCTLVO TVOKA TOU
HNXOVARATOG.

Juvdéote To KaAwblo Tpododoaciag o pLo NAEKTPLKN TTpila KoL EEKIVAOTE TO HNXAVN AL,
Juvbéote 1o KaAwdlo yeiwong oto Tepayto epyacioc. MoOALg ohokAnpwBouv autd ta Bripata,
pmopetl va Eekvroel N cuyKOAAnon.

ZuykOoAAnon pe ™ péBodo MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

TomnoBetrnote to BUoHA TOU KOAWSioU TOU MLETOALOU cuyKOAAnonG otnv umodoxn e€66ou
Euro MIG/MAG oToV UmpooTLvo TIVaKO TOU PLNXOVAMATOC Kal odpifte To.
Eloayete o BUopa Tou KaAwdiou yelwaong oTtov akpoSEKTN e TNV EVEELEn
TAaloLo TNG UNXaVAS ouykOAANonG kat odifte to deflootpoda.

Eloayete to BUopa aAAayiG TOAKOTNTAG OTOV OKPOSEKTN e TNV EVEELEn "+" OTO UMPOOTLVO
mAaiolo TNG HNXavnc cuykOoAAnong kat odifte to Se€looTpoda.

BeBalwbeite oTL £xel eykataotabel To WOTO KAAWSLO GUYKOAANGNG OTN KNXOWV.

Yuvbéaote Tov KUAVEpOo BwpAKLong aspiou He Evav HELwTHpa Ttieong otnv elcodo aegpiou oto
Tilow TAQIGLO TOU PNXOVALOTOC XPNOLLOTIOLWVTAC EVOV EVKOUTTO owAnva agpiou.

Yuvbéote 10 KaAwdlo Tpododoaoiag o pLo NAEKTPLKN Ttplla Ko EEKLVIOTE TO XAV AL,
Juvdéote 1o KaAwblo yeiwaong oto TepayLo epyaciog. MoALg ohokAnpwBouv autad ta Bruara,
uropei va EeKVAOEL N GUYKOAANON.

OTO UMPOOCTLVO

ZuykOAAnon e th néEBodo FCAW (xwpig aéplo)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Elodayete to BUopa Tou KaAwdiou Tou MLOTOALOU cUYKOAANGNG otnv utodoxn e€66ou Euro
MIG/MAG 010 urpootvo TAioLo ToU pnxavhipotog Kat odifte To.

Eloayete to BUopa Tou kaAwdiou yelwong otov akpoSEKTN e TNV £vEelén "+" OTO UMPOOTLVO
mAaiolo TOU pNnXavAUaTog ouykoAAnong katl odifte to SeflooTtpoda.
Elodyete to BUopa aAAay G TTOAKOTNTAG OTOV AKPOSEKTN LE TNV EVOELEN
TAQLOLO TOU HNXAVNLOTOG OUYKOAANGNG Kal odifte To deflooTpoda.
BeBalwBeite OTL £xeL eyKaTAOTOOEL TO CWOTO AUTOTIPOCTATEUHUEVO KOAWSLO CUYKOAANGNG
OTO HNXAvNUa.

Yuvdéote To KaAwdlo Tpododoaoiag o po NAEKTPLKN TTpila Kol EEKIVAOTE TO HNXAVN L.
Yuvbéote 1o KaAwdlo yeiwong oto Tepayto epyacioc. MoOALg ohokAnpwBouv autd ta Brpata,
pmopel va Eekvroel N cuyYKOAAnon.

OTO UMPOCTLVO

Asttovpyia ouyk6AAnong MMA:

1)
2)

3)
4)

Yuvbéote 1o KOAWSLO CUYKOAANGNG OTN cUVEEDN TIOU CHUELWVETAL Ue "+" Kal oTplTe TO
BUopa tou kaAwdiov yla va acpaiioste t cuvdeon.

Juvdéote 1o KaAwblo yelwong otn cUVOESCH TTOU ONUELWVETAL IE
ouvdeopo tou KaoAwdiou yla va acdalioste tn cuvdeon.
Juvbéote 1o KOAWSLO TPOPOSOCILAC KAl EVEPYOTIOLROTE TNV TOPOXI| PEULATOC.

Yuvbéote 1o KoAwdLo yeiwong oto TepdxLo epyacioc. MoALg ohokAnpwBouv autd ta Briporta,
Mmopel va EeKLVrOEL N CUYKOAANON.

Kol otpiyte TO

A MPOZOXH! H moAkdtnta tou kaAwdiou evoéxetal va Stadépet! OAeg oL mAnpodopieg
TOALKOTNTOG Oa PEMEL va TeEPLypAdOVTaL OTH CUCKEUACLO TIOU TTAPEXETOL Ot TOV
KOTO.OKEVUOTN Tou hAekTpodiou!
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8. Avtikataotaon Tou KUAlvépou Kivnong

NPOZOXH! OAeg oL epyaoieg OUVTAPNONG, AVILKATAOTOONG E0PTNUATWY, ETILOKEVWV 1| pUBUioEWVY
Ba mpEneL va mpay LOTOMOLOUVTAL UE TNV TTaPOoX) PEVUATOC amocuvdedeévn amo Tt GUOKEUN.

Eav xpeLaletal va aANAEeTe TN SLAUETPO TOU KAAWSIOU, AVTIKATOOTHOTE €Miong Tov KUALVSpo
kivnong n puBuiote t B€on Tou KUALVSpOU Kivnong.

1) Teipete Tov HOXAO pUBULONG Tieong yla va avoifete Tov KUALVEpO Tiieonc.

2) ZePdwote to Kouumi otpLEng Tou KUAlvEpou kivnong kat BeBalwbeite otL To pPéyeBOG TOU
KUAlv6pou kivhong elvat KatdAAnAo yla To KoAwSLO TToU TIPOKELTAL VO EYKOTOOTABEL.

3) Eav eival anapaitnto, tpapnte tov kOUAVEpo Kivnong amod Tov afova Kal epLloTpEPTE TOV
yla va aAAAEETE TNV AUAAKWON LECW TNG omolag Ba Kveltal To cUppa cUYKOAAnoNC.

4) EmnavatonoBetrjote tov KUAWSpO Kivhong.

5) Idifte to koupmi otApLEnc tou KUAivdpou Kivnonc.

6) Kleiote Tov KUAWVEpO Tieon kat puBpiote Tov LOXAG pUBULONG Tileong otnV Katakdpudn
Béon.

7) PuBuiote TNV mtieon pe Tov POXAOS.

9. AvTlKOTAOTOON TOU GUPHATOG CUYKGAANONG

NPOZOXH! OAeg oL epyaoieg ouvtrpnong, AVILKATACTOONG €0PTNUATWY, ETILOKEVWV 1 pUBULoEWVY
Ba mpEneL va MpayLOTOMOoLoUVTAL E TNV TTAPOoX) PEVHUATOC amocuv edeEvn Ao T CUOKEUH.

1) Avoifte to mepiBANUA TOU HNXQVAUOTOG KoL OCUVOECTE TO KOPOUAL TOU GUPUOTOG
OUYKOAANGNG otn Brikn €T0L WOTE va TEPLOTPEDETAL APLOTEPOOTPODA.

2) AnoouvS£0TE TO AKPO TOU CUPHOTOC ATO TO KAPOUAL KAl KPATHOTE TO OTO XEPL OAG QvVA
Tdoa oTLyun yla va pnv EeTuAxBel To kapoULAL.

3) lowote TNV GKpn TOU cUPHATOG KATA Ttepimou 20 cm Kot KOWTE TO AUYLOPEVO LEPOC.

4) Avolifte Tov poyAO pUBULONG Ttieong ToU avolyel Tov unxaviopo tpododoaoiog.

5) 0énynote to cUpua PEca amo Tov Miow o8nyo cUPUATOC POC ToV 08NyO CUPLATOC TOU
TULOTOALOU GUYKOAANONG.

6) KAelote tov pnxaviopo tpododoaoiag kot aopaiiote Tov pe tov poxAd pubuong misonc.
BeBalwOeite OTL TO cUpUA TIEPVAEL €T Ao TV AUAAKwWaon Tou KUAivépou kivnong.

7) PuBuiote tTnVv mieon tou poxAou, aAAd pnv untepPaivete To PLoo TNG KALpakag. H
unepPoAikn) mieon pnopet va mpokaAéoel InULd oto cuppa. And tnv AAn TAEUPd, £GV N
Tiieon elvat oAU aoBevn¢, To cUpua Ba yALOTPHOEL OTOV UNXOVLIOUO Tpododoaiag Kal To
oUpua Sev Ba Kiveital opaAd.

8) BePawwBeite otL N dkpn emadng mou eival KATAAANAN yLO TO EYKATECTNUEVO CUPHA
OUYKOANoNG €xel eloayBel oto motoAL cuykoAAnong. Eav sival anapaitnto,
OVTLKATAOTAOTE TNV AKPN EMAGNG.

9) Matnote TN okavSAAn TOU TMLOTOALOU GUYKOAANGNC KoL TIEPLUEVETE Vol BYEL TO cUpUAL.
MNPOZOXH! lNa va ByAaAeTe To cUPUA QIO TOV KAUOTH pa. ATTALTE(TAL N TTAPOXI) PEVUATOG
otn povada.

10) KAelote 10 KAAUMUA TOU TEPLBARATOG TOU KapOUALOU.

MNPOZOXH! Otav el0dyeTe TO CUPUA OTO TILOTOAL, NV OTPEPETE TO TLOTOAL TIPOC TOV £QUTO 0aG N
Tpo¢ AAAa atopa. Mnv tomoBeteite To XEpL 0AC, TU.Y., LTIPOCTA o TNV AKPn, KABwWG TO KOUUEVO
AKPO TOU CUPUOTOG elval TTOAU ayunpo. Eniong, kpatrote Ta SAYXTUAQ 0a¢ LaKPLA amo Tov KUALWVSpo
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tpododooiag, KaBwe auTo pnopel va MPoKAAECEL TO PLAYKWHO TWV SAKTUAWY COC AVAUESH OTOUG
KUAlv6poug.

MNoAwkotnTa TwV KHAwWSiwv cuyk6AAnong TIG

H apvNnTiKA TOAKOTNTO XPNOLLOTIOLELTAL OTLG TIEPLOCOTEPEC EPYAOLEG OUYKOANGNG TIG. O UPCOG
OUYKOAMNGNC cuvdEeTolL 0TOV ApVNTIKO TTOAO Kal 0 odLYKTAPOC Yeiwang otov Betikod mdho. Etoy, n
$Bopd Tou NAEKTPOSIOU PELWVETAL KAL N TTOCOTNTA BEPUOTNTOC TOU armoBnKeVUETOL OTO
OUYKOAMNEVO UALKO augaveTal.

AvadAeén pe oo otn péBodo TIG LIFT

Ma va avapete to t0¢o cuykOdAAnaong pe tn pébodo TIG LIFT, EeBibwote tn BaABida otn Aapn,
TLOTI OTE TO KOUUTIL KalL, 0T CUVEXELQ, TPLYPTE amaAd to nAektpodio BoAdpapiov oto TepdyLo
gpyaciog kat onkwaote ehadpd Tov MUPCO £T0L WOTE va avdPeL To To€o. Adrvovtag To KOUUTt,
tepuatiletal n dtadikaoia cuykOdAAnoncg (o Aettoupyia 2T).

S

Eva apadeyua tupoou ouykoAAnonc yia tn uedodo TIG lift ue BaABida eAcyyou aepiou otov
TUPOoO.

MPO3ZOXH! O mupoog TIG bev amotelel TUTILKO e€ApTNUA TOU KLT.

10. Anoppwdn tnG cuokevaciog

MapakaloUpe GUAAETE OAa Ta UAKA cuoKkeuaolag (XapTovl, MAQOTIKEG TaLVieg kal adpo
moAuotepivng) yia va Stacdalioete OTL N Lovada MPOOTATEVETAL KATA TNV ATTOCTOAN, O MEPLMTWON
Tou Xpelaotel va tnv otellete o€ kEvipo o€pPig!

11. Metadopad ko arnobnkevon

Katd tn petadopd tng povadag, mpootatelote TNV amno KpadaopoUg Kal avaTpor Kot Unv T
tonoBeteite "avanoda". AmoBnkevote T Hovada og KaAd aepl{OEVO XWPO OTOU UTIAPXEL ENPOG
a€POC Kal SV UTAPYOUV SLOPBPWTLKA OEPLAL.
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12.

a) TpaBnéte to pig amo tnv npila mpv anod kabe kabaplopd kat étav n povada Sev
XPNOLUOTOLE(TaL KaL adnOTE TN VA KPUWOEL EVTEAWG.

b) Xpnotwuonotote HOVo pn SLoPPWTIKA KABAPLOTIKA YLl TOV KABAPLOHO TwV ETILGAVELWV.

c) Mnv pekalete Tn povada Pe peUO VEPOU Kal Unv tn Bubilete o vepod.

d) BePawwbBeite 6tL dev elo£pyeTaL VEPO OO TA avoiypata e€aeplopol oto nepiBAnua.

e) KoaBapiote ta avolypata s€aeplopol pe BolpToa KoL TIETLECHEVO AEpa.

f) Metd ano kdbe kabaplopd, dAa ta e€opTAUATA TPETIEL VA OTEYVWVOUV KAAA TIPLV Ao TV
gnMavaypnotgonoinon ¢ povadag.

g) Amnobnkevote Tn povada o Enpo Kal SpocepPO UEPOC, TTPOCTATEUUEVO amd TNV Uypacia Kot
TO AECO NALAKO PWG.

h) Adatpeite Taktikd tn okovn pe €npod kot kabapod Memecuévo agpa.

i) To unxavnua mMpEMEL vo TPOCTATEVETAL OO TO VEPO Kal TNV uypaoia.

j)  To unxavnua Sev mpenel vo tomoBeteital o Oeppatvopevn emidavela.

k) AmoBnkelote To unxavnua o £npo Katl Kabapod SwUATLo.

KaBaplopog kat cuvtipnon

13.

H meplodikr cuvtrpnon eivat amapaitntn yLa tn owotr) Aettoupyla tng povadag.

TaKTIKOG EAEYXOG TNG GUCKEVNG

MPOZOXH: AmevepyoToLoTe TN Lovada Kal amocuUVSECTE TNV Ao TNV APOXT) PEULATOC TPV aTo
NV ektéAeocn cuvtipnonc.

TaktiKol €Aeyyot

6NV TOKTLKN cuvTrpnon

- AVTIKOTOOTHOTE TIG SUCAVAYVWOTEG ETIKETEG
- EAéy€te Tn Asttoupyio OAWV TwV SLAKOTITWV.
- EAéy€te OTL 0 aveploTipag Asttoupyel cwotd
KoL OTL 0 aépag Sladelyel amo To miow HEPOC
TOU HNXQVN LOTOG

- Npooé€te yla umepPoAikol¢ kKpadaaopoulg,
B0puPo, ooun kat Slappor) agplou Katd Tn
Aettoupyia

- EAéy€te OTL T KOAWSLO TOU KAUOTHPA ) TNG
velwong Sev €xouv Kael

- EAéy€te OTL TUXOV NAEKTPLKEG OUVOEDELG eV
£€xouv Kael

- EAéy€te O1L To KaAwSL0 Tpododoaciag dev £xel
uTtooTel {NULA.

- Quonéte tn povada pe Enpo, kabapd agpa
uTto mieon.

- EA€y€Te TIG NAEKTPLKEG OUVEEDELG TNG Tawiag
£10060u/£€660u yla va Tig adifete N
OVTLKOTAOTH OTE TIG OKOUPLOLOUEVEG BibeC.
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1. S

Ovaj korisnicki priruénik preveden je radi vase udobnosti pomocu strojnog prevodenja.
UloZeni su razumni napori kako bi se osigurao tocCan prijevod; medutim, nijedan
automatizirani prijevod nije savrSen niti je namijenjen zamjeni ljudskih prevoditelja. Sluzbeni
korisnicki prirucnik je engleska verzija. Bilo kakve razlike ili odstupanja u prijevodu nisu
obvezujuce i nemaju pravni ucinak u svrhu uskladenosti ili provedbe. Ako se pojave bilo
kakva pitanja u vezi s to¢no$c¢u informacija sadrzanih u korisnickom priruc¢niku, pogledajte
englesku verziju tog sadrzaja koja je sluzbena verzija.

mboli

&)

Procitajte upute za uporabu.

Proizvod se moze reciklirati.

Proizvod ispunjava zahtjeve relevantnih sigurnosnih standarda.

Nosite zastitnu odjecu koja stiti cijelo tijelo

Oprez! Nosite zastitne rukavice.

Nosite zastitne naocale.

Nosite zastitnu obucu.

Oprez! Vruéa povrsina moze uzrokovati opekline!

Oprez! Opasnost od poZara ili eksplozije.

Oprez! Stetne pare, opasnost od trovanja. Plinovi i pare mogu biti opasni za vase zdravlje.
Proces zavarivanja oslobada plinove i pare za zavarivanje. Udisanje ovih tvari moZze biti
opasno za zdravlje.

Koristite masku za zavarivanje s odgovarajucim filterom.

OPREZ! Stetno zracenje iz luka za zavarivanje

i > OPHOOODN

Ne dodirujte dijelove pod naponom.
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2. Tehnicki podaci

OPREZ! llustracije u ovom priruc¢niku s uputama sluze samo kao referenca i mogu se u
nekim detaljima razlikovati od stvarnog proizvoda.

Opis parametra

Vrijednost parametra

Naziv proizvoda

MIG/MAG aparat za zavarivanje

Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nazivni ulazni napon [V] / frekvencija [Hz]. 230/50 230/50 230/50
Vrsta zavarivanja MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
Raspon struje zavarivanja MIG/MAG [A] 20-130 20-160 20-180
Raspon struje zavarivanja Lift TIG [A] 10-130 20-160 10-200
Raspon struje zavarivanja MMA [A] 20-120 20-140 20-180
Radni ciklus [%] 60 60 60
Promjer Zice [mm] ®0,8/0,9/1,0 ®0,8/0,9/1,0 @0,6/0,8/1,0
IP klasa IP21S IP21S IP21S
Klasa izolacije H H H
Dimenzije (3irina x dubina x visina) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Tezina [kg] 6 6,3 6,4

3. Opdi opis

Priruc¢nik je namijenjen kao pomoc pri sigurnoj i pouzdanoj uporabi. Proizvod je dizajniran i proizveden
strogo u skladu s tehnickim specifikacijama koriStenjem najnovije tehnologije i komponenti te

odrzavanjem najvisih standarda kvalitete.

PAZUIVO PROCITAITE | RAZUMIJEVAJTE OVAJ PRIRUCNIK PRIJE POCETKA RADA.

Kako biste osigurali dugotrajan i pouzdan rad uredaja, provjerite da li ga pravilno koristite i odrZzavate
slijedeci smjernice u ovom priruéniku s uputama. Tehnicki podaci i specifikacije u ovom priru¢niku su
azurni. Proizvodac zadrzava pravo na promjene radi poboljsanja kvalitete. Uzimajuci u obzir tehnicki
napredak i moguénost smanjenja buke, uredaj je dizajniran i izraden na nacin da se rizici koji proizlaze
iz emisija buke svedu na najnizu mogucu razinu.

4. Sigurnost uporabe

AOPREZ! Procitajte sva sigurnosna upozorenja i upute. Nepostivanje upozorenja i uputa moze
rezultirati strujnim udarom, pozarom i/ili teskim ozljedama ili smrcu.
Izraz "uredaj" ili "proizvod" u upozorenjima i opisu uputa odnosi se na:

MIG/MAG aparat za zavarivanje
4.1. Opcenito

a) Brinite o vlastitoj sigurnosti i sigurnosti trecih strana c¢itanjem i pridrzavanjem smjernica sadrzanih

u ovom prirucniku.

b) Samo kvalificirane osobe smiju pokretati, koristiti, rukovati i popravljati uredaj.

¢) Uredaj se ne smije koristiti u druge svrhe osim onih za koje je namijenjen.
d) Tijekom rada uredaj stvara elektromagnetsko polje oko sebe, sto moZe uzrokovati kvar medicinskih

implantata, npr. pacemakera itd.
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e) Zabranjeno je usmjeravati rucku za zavarivanje prema sebi, drugim ljudima i Zivotinjama.

f) Vodite redovito servisiranje i odrzavanje.

g) Iskljucite uredaj iz napajanja prije bilo kakvog podesavanja, odrZzavanja, zamjene mlaznice itd.
h) Ne koristite proizvod s uklonjenim kucistem.

i) Zbrinite sav otpad od zavarivanja u skladu s lokalnim propisima.

4.2. Smjernice za osiguranje radova opasnih od pozara

Priprema zgrade i prostorija za radove opasne od poZara sastoji se od:

a) ciS¢enja prostorija ili mjesta gdje ¢e se radovi izvoditi od bilo kakvih zapaljivih materijala i
oneciscenja;

b) sve zapaljive i nezapaljive predmete u zapaljivoj ambalaZi premijestiti na sigurnu udaljenost;

c) zastitite materijale koji se ne mogu ukloniti pokrivanjem, na primjer metalnim limovima, gipsanim
plo¢ama itd. od ucinaka, na primjer, prskanja zavarivanja;

d) provjeravajte trebaju li materijali ili predmeti osjetljivi na paljenje u susjednim prostorijama
lokalnu zastitu;

e) zatvorite nezapaljivim materijalima sve prolazne rupe u instalacijama, ventilaciji itd., koje se nalaze
u blizini mjesta rada;

f) zastitite od prskanja zavarivanja ili mehanickih oStecenja sve elektricne, plinske i instalacijske
kabele sa zapaljivom izolacijom, pod uvjetom da se nalaze unutar raspona rizika uzrokovanog
radovima opasnim po poZar;

g) provjerite jesu li tog dana izvedeni bilo kakvi radovi na bojanju ili drugi radovi koji koriste zapaljive
tvari.

Iskre mogu uzrokovati pozar

Iskre zavarivanja mogu uzrokovati pozare, eksplozije i opekline nezasti¢ene koze. Prilikom zavarivanja
nosite rukavice za zavarivanje i zastitnu odjecu. Uklonite ili osigurajte sve zapaljive materijale i tvari iz
radnog podrucja. Ne zavarujte zatvorene spremnike ili spremnike koji su sadrzavali zapaljive tekucine.
Takve spremnike ili spremnike treba isprati prije zavarivanja kako bi se uklonile zapaljive tekucine. Ne
zavarujte u blizini zapaljivih plinova, para ili tekucina. Oprema za gasenje poZara (protivpozarne deke i
aparati za gasenje prahom ili snijegom) trebaju biti smjesteni u blizini radnog podrucja na vidljivom i
lako dostupnom mjestu.

Boce mogu eksplodirati

Koristite samo odobrene plinske boce i ispravno funkcionalan regulator. Boce treba prevoziti, skladistiti
i postaviti uspravno. Zastitite cilindre od topline, prevrtanja i mehanickih oSte¢enja. Odrzavajte sve
dijelove plinske instalacije u dobrom stanju: bocu, crijevo, spojnice, regulator.

Zavareni materijali mogu uzrokovati opekline
Nikada ne dodirujte zavarene dijelove nezastiéenim dijelovima tijela. Uvijek nosite rukavice za
zavarivanje i klijesta prilikom dodirivanja ili pomicanja zavarenog materijala.

4.3. Priprema radnog mjesta za zavarivanje
Oprez! Zavarivanje moze uzrokovati pozar ili eksploziju.
a) Pridrzavajte se propisa o zdravlju i sigurnosti za zavarivanje i opremite radno mjesto
odgovarajuéim aparatom za gasenje poZara
b) Zabranjeno je zavarivanje na mjestima gdje se zapaljivi materijali mogu zapaliti.
c) Zabranjeno je zavarivanje u atmosferi koja sadrzi eksplozivnu smjesu zapaljivih plinova, para,
magle ili prasine sa zrakom.
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d)

f)

g)
h)
i)
)

Uklonite sve zapaljive materijale u radijusu od 12 m od mjesta zavarivanja, a ako to nije
moguce, pokrijte zapaljive materijale nezapaljivim pokrovom.

Poduzmite mjere opreza protiv iskri i uzarenih metalnih Cestica.

Imajte na umu da iskre ili vruc¢i metalni iverci mogu prodrijeti kroz utore ili otvore u zastitnim
kapama, poklopcima ili zaslonima.

Ne zavarujte spremnike ili bacve koje sadrze ili su sadrzavale zapaljive tvari. Takoder nemojte
zavarivati u njihovoj blizini.

Ne zavarujte tlacne spremnike, tlacne vodove ili tlaéne spremnike.

Uvijek osigurajte dovoljnu ventilaciju.

Prije pocetka zavarivanja provjerite jeste li u stabilnom poloZaju.

4.4. Osobna zastitna oprema

Oprez! Zracenje luka moze ostetiti oci ili kozu tijela.

a)

b)

c)

d)
e)
f)

g)

Prilikom zavarivanja nosite Cistu, bez ulja zastitnu odjecu izradenu od nezapaljivog i
neprovodljivog materijala (koZa, debeli pamuk), koZne rukavice, visoke ¢izme i zastitnu
kapuljacu.

Prije zavarivanja rijeSite se svih zapaljivih ili eksplozivnih predmeta poput propan-butan
upaljaca i Sibica.

Koristite zastitu za lice (kacigu ili stit) i pokrijte oci nijansom koja odgovara vidu zavarivaca i
struji zavarivanja. Sigurnosni standardi predlaZzu nijansu br. 13 za bilo koju amperaZzu ispod
300 A. Nize nijanse zastite mogu se koristiti ako je luk prekriven obratkom.

Uvijek koristite odobrene zastitne naocale s bo¢nim stitnikom ispod kacige ili drugog stitnika.
Koristite Stitnike na radnom mjestu kako biste zastitili druge od odsjaja ili prskanja.

Uvijek nosite ¢epice za usi ili drugu zastitu za sluh od prekomjerne buke i kako biste sprijecili
ulazak prskanja u usi.

Promatrace treba upozoriti da ne gledaju u elektri¢ni luk.

4.5. Zastita od udara

Oprez! Elektricni udar moze biti fatalan.

a)

b)
c)
d)

e)
f)
g)
h)
i)
)

k)

Ukljucite kabel za napajanje u najblizu uti¢nicu i provedite ga na praktican i siguran nacin.
Izbjegavajte nepailjivo Sirenje kabela po prostoriji na neprovjerenoj povrsini, jer to moze
uzrokovati strujni udar ili pozar.

Kontakt s elektriéno nabijenim dijelovima moZe uzrokovati strujni udar ili tesSke opekline.
Elektricni luk i radno podrucje su elektricno nabijeni kada tece struja.

Ulazni strujni krug i unutarnji strujni krugovi uredaja takoder su pod naponom kada je
napajanje ukljuceno.

Ne dodirujte komponente pod naponom.

Nosite suhe, izolirane rukavice bez dlacica i zastitnu odjecu.

Koristite izolacijske prostirke ili druge izolacijske premaze na podu koji su dovoljno veliki da
sprijece kontakt izmedu tijela i predmeta ili poda.

Ne dodirujte elektri¢ni luk.

Iskljucite napajanje prije rukovanja, ¢is¢enja ili zamjene elektrode.

Provjerite je li kabel za uzemljenje pravilno spojen i je li utika¢ pravilno umetnut u uzemljenu
uti¢nicu. Nepravilno uzemljenje uredaja moZe dovesti do opasnosti po Zivot ili zdravlje.
Redovito provjeravajte kabele za napajanje na oStecenja ili nedostatak izolacije. Osteceni
kabel treba zamijeniti. NepaZljiv popravak izolacije moZe rezultirati smrcu ili tjelesnim
ozljedama.

Iskljucite uredaj kada se ne koristi.

Kabel se ne smije omotavati oko tijela.

Radni komad mora biti pravilno uzemljen.

Smiju se koristiti samo pribor koji je u dobrom stanju.



HR

v)

Osteceni dijelovi uredaja moraju se popraviti ili zamijeniti. Koristite sigurnosne pojaseve pri
radu na visini.

Sva oprema i sigurnosni predmeti trebaju biti pohranjeni na jednom mjestu.

Drzite vrh rucke dalje od tijela kada je okidac aktiviran.

Pricvrstite kabel za uzemljenje na radni komad ili Sto blize njemu (npr. na radni stol).

Radna stezaljka mora biti izolirana ako nije spojena na radni komad, kako bi se izbjegao
kontakt s metalom.

Proizvod je namijenjen za unutarnju upotrebu. Medutim, ako je bio izlozen vlazi ili kisi,
potrebno je provijeriti da kapljice vode ne udu unutra, Sto bi moglo dovesti do nesrece.

Ne dopustite da se uredaj smoci.

Oprez! Stroj moze jos uvijek biti pod naponom kada je kabel za napajanje iskljucen.

a)

Nakon iskljucivanja uredaja i odspajanja kabela za napon, provjerite napon na ulaznom
kondenzatoru i uvjerite se da je vrijednost napona nula, inace ne dodirujte komponente
uredaja.

A PAZNJA lako je uredaj dizajniran da bude siguran, s odgovaraju¢im zastitnim mjerama i unato¢
koriStenju dodatnih sigurnosnih znacajki za korisnika, i dalje postoji mali rizik od nesrece ili ozljede pri
rukovanju uredajem. Preporucljivo je biti oprezan i koristiti ga zdrav razum.

4.6. Plinovi i pare

Oprez! Plin mozZe biti opasan za zdravlje ili dovesti do smrti!

a)
b)
c)

d)

b)
c)

d)

f)
g)

h)
i)
j)

Uvijek drzite podalje od izlaza plina.

Prilikom zavarivanja obratite pozornost na izmjenu zraka, izbjegavajuéi udisanje plina.
Uklonite kemijske tvari (masti, otapala) s povrsine obratka jer gore pod visokom
temperaturom, ispustajuci otrovne pare.

Zavarivanje pocincanih dijelova dopusteno je samo uz ucinkovito usisavanje s filtracijom i
dovod cistog zraka. Cinkove pare su vrlo otrovne, a simptom trovanja je tzv. cinkova groznica.

Upute za uporabu

5.1. Opcenito
Uredaj treba koristiti u skladu s njegovom namjenom, u skladu sa zdravstvenim i sigurnosnim
propisima i ograni¢enjima koja proizlaze iz podataka na natpisnoj plocici (IP razina, radni
ciklus, napon napajanja itd.).
Ne otvarajte uredaj jer ¢e to ponistiti jamstvo; takoder, eksplodirajudi izloZeni dijelovi mogu
uzrokovati ozljede.
Proizvodac nece biti odgovoran za tehnicke promjene opreme ili materijalnu Stetu nastalu
uvodenjem tih promjena.
U slucaju kvara opreme, obratite se servisnom centru.
Ne prekrivajte ventilacijske otvore uredaja - postavite aparat za zavarivanje na udaljenosti od
30 cm od okolnih predmeta.
Aparat za zavarivanje ne smije se drzati pod rukom ili blizu tijela.
Ne postavljajte uredaj u prostorije s agresivnim okruZzenjem, visokom prasinom i u blizini
uredaja s visokim elektromagnetskim poljem.
Drzite prste, kosu i odjecu dalje od rotirajuéeg ventilatora.
Uredaj mora biti uzemljen tijekom rada.
Kada se LED dioda za termicko preopterecenje upali tijekom rada uredaja, odmah prekinite
rad i pricekajte da se uredaj ohladi.
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k)

m)

a)

Kada se uredaj koristi dulje vrijeme ili s velikom strujom, iskljucite napajanje tek nakon sto se
uredaj ohladi.

Ne iskljucujte uredaj tijekom zavarivanja!

Redovito odrZavajte uredaj i Cistite unutrasnjost uredaja od prasine.

5.2. Spajanje uredaja

5.2.1. Elektricni prikljucak
Opremu treba spojiti kvalificirana osoba. Osim toga, osoba s potrebnim kvalifikacijama treba
provjeriti je li uzemljenje i elektri¢na instalacija, uklju¢ujudéi zastitni sustav, u skladu sa
sigurnosnim propisima i ispravno funkcionira li.
Postavite opremu u blizini radnog mjesta.
Za spajanje uredaja izbjegavajte preduge kabele.
Jednofazni aparati za zavarivanje trebaju biti spojeni na uti¢nicu opremljenu uzemljenjem.
Aparati za zavarivanje napajani trofaznom mrezom isporucuju se bez utikaca, takav utikac
trebate sami nabaviti i instalaciju prepustiti kvalificiranoj osobi.

OPREZ! Uredaj se smije koristiti samo ako je spojen na instalaciju s ispravnim osiguracem.

5.2.2. Prikljucak plina
Postavite plinske boce dalje od predmeta koji se zavaruje i osigurajte ih od pada.
Plinski prikljucak aparata za zavarivanje mora biti spojen na plinsku bocu ili na sustav dovoda
plina odgovarajuéim crijevom i regulatorom s regulacijom protoka plina. Oprez! Nije
dopusteno koristiti mrezne regulatore za plinske boce i obrnuto. Takva zamjena moze
rezultirati oStecenjem reduktora i tjelesnim ozljedama.
Stedljiva upotreba plina produzuje vrijeme zavarivanja.

Pregled proizvoda
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Upravljacka ploca
2 — Gumb za podesavanje napona (MIG)
3 — Gumb za podesavanje brzine Zice (MIG) | Gumb za podesavanje struje (MMA, TIG)
4 — Utic¢nica za MIG/MMA/TIG plamenik za zavarivanje
5 — Uti¢nica za MIG/TIG upravljacki vod
6 — Uti¢nica za uzemljenje
7 — Prekida& UKLJUCENO/ISKLJUCENO
Upravljacka ploca:

1 - Ikona UKLJUCENO

2 — Ikona pregrijavanja

3 — lkona MMA nacina rada

4 — lkona nacina rada FLUX @® 0.8
5 — Ikona nacina rada FLUX ® 0.9
6 — lkona nacina rada FLUX ® 1.0
7 — Ikona nacina rada LIFT TIG

8 — Gumb za promjenu nacina
rada / ukljudivanje i iskljucivanje
svjetla (drzite 3 sekunde)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Upravljacka ploca
2 — Gumb za podesavanje napona (MIG)
3 — Gumb za podesavanije brzine Zice (MIG) | Gumb za podesavanje struje (MMA, TIG)
4 — Utic¢nica za MIG/MMA/TIG plamenik za zavarivanje
5 — Negativni izlazni prikljucak
6 — Pozitivni izlazni prikljuc¢ak
7 — Utikac za promjenu polariteta pri zavarivanju FLUX-om.
8 — Prekida& UKLJUCENO/ISKLJUCENO
9 — Prikljucak plina

Upravljacka ploca:

1 - Ikona UKLJUCENO

2 — lkona pregrijavanja

3 — lkona nacina rada MMA

4 — |kona nacina rada SOLID ®
0.8

5 — lkona nacina rada SOLID ®
1.0

6 — lkona nacina rada FLUX ® 0.8
7 — lkona nacina rada FLUX ® 1.0
8 — Ikona nacina rada LIFT TIG

9 — Gumb za promjenu nacina
rada / ukljucivanje i iskljucivanje
svjetla (drzite 3 sekunde)
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MAGITEX 250

1 — Upravljacka ploca
2 — Gumb za podesSavanje brzine Zice (MIG) | Gumb za podesavanje struje / krajnje struje (MMA, TIG)
3 — Gumb za podesSavanje napona (MIG)
4 — Uti¢nica za MIG plamenik za zavarivanje
5 — Negativna izlazna uticnica
6 — Pozitivna izlazna uti¢nica

7 — Utika€ za promjenu polariteta pri zavarivanju FLUX-om.
8 — Prekida¢ UKLJUCENO/ISKLJUCENO
9 — Prikljucak za plin
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Upravljacka ploca:

STAMOS | WELDING CROUP

10

xS " MACGITEX 250

1 - Tipka za ukljucivanje/iskljucivanje svjetla
2 —Tipka za promjenu nacina zavarivanja (,,Ru¢no” / ,Automatska sinkronizacija“ / ,MMA" / ,Lift
TIG"
3 —Tipka za promjenu nacina zavarivanja plinom (,,CO02“ / ,MIX"“ / ,,FLUX“)
— lkona pregrijavanja
— lkona UKLJUCENO
— lkona prekomjerne struje
7 —Tipka za brzo zavarivanje (,,SPOT“) — dostupna za nacine zavarivanja ,,Ru¢no”i ,Automatska
sinkronizacija
8 — Tipka za promjenu promijera Zice
9 — Tipka za promjenu nacina rada plamenika (2T / 4T / ,SPOT")
10 — Gumb za podesavanje struje zavarivanja
11 — Gumb za podesavanje zavrsne struje zavarivanja — dostupan za nacin zavarivanja 4T
12 — Gumb za podesavanje napona zavarivanja

11011 R R R R YT T T T R HH

Ikona za podeSavanje struje zavarivanja

Ilkona za podesSavanje vremena tockastog zavarivanja

lkona brzine zZice

Ikona za podesSavanje napona zavarivanja

Ikona sile luka (samo MMA nacin rada)

Ilkona za podesavanje vremena tockastog zavarivanja
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MIG/MAG plamenik

© 6 0O
Q L} < CH

1- mlaznica plina
2 - razdjelnik plina
3 - kontaktnivrh
4 - adapter vrha
5- grlo plamenika

7. Spajanje zica

OPREZ! Spajanje kabela na uredaj mora se obaviti s isklju¢enim napajanjem i iskljucenim
uredajem.

Provjera nepropusnosti plinskih prikljuc¢aka
Prije prve upotrebe, a zatim u redovitim intervalima, preporucuje se provjeriti ima li curenja plina.
Postupak treba provesti na sljedeci nacin:

1) Spojite regulator i sklop plinske cijevi te zategnite sve prikljucke i stezaljke.

2) Polako otvorite ventil boce.

3) Podesite brzinu protoka na regulatoru na priblizno 8-10 I/min.

4) Zatvorite ventil boce i pratite kazaljku manometra na regulatoru. Ako kazaljka padne prema
nuli, to znaci da postoji curenje plina. Povremeno curenje plina moZze biti sporo. Da biste ga
identificirali, ostavite tlak plina u regulatoru i cijevi dulje vrijeme (oko 15 minuta).

5) U slucaju curenja plina, provjerite sve spojeve i terminale na curenje. Cetkanje ili prskanje
sapunicom uzrokovat ¢e pojavu mjehuri¢a na mjestu curenja.

6) Zategnite stezaljke ili spojnice kako biste uklonili curenje plina.

VAZNO! - Preporucuje se provjeriti curenje plina prije pokretanja stroja. Preporucuje se zatvaranje
ventila boce kada se stroj ne koristi.

TIG nadin zavarivanja

1) Spojite kabel za uzemljenje na prikljucak oznacen s "+" i okrenite utikac kabela kako biste
osigurali prikljucak.

2) Spojite kabel za zavarivanje na prikljucak oznacen s
osigurali prikljucak.

3) Spojite plinski vod iz boce na TIG plamenik (boca treba biti opremljena odgovarajuéim
regulatorom tlaka).

4) Spojite upravljacki kabel TIG plamenika na priklju¢ak na prednjoj plodi stroja.

5) Ukljucite kabel za napajanje u elektri¢nu uti¢nicu i pokrenite stroj.

6) Spojite Zicu za uzemljenje na radni komad. Nakon Sto su ovi koraci dovrseni, zavarivanje
moZe zapoceti.

i okrenite utikac kabela kako biste
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Zavarivanje MIG/MAG metodom

1) Umetnite utikac kabela pistolja za zavarivanje u Euro MIG/MAG izlaznu uti¢nicu na prednjoj
ploci stroja i zategnite je.

2) Umetnite utikac Zice za uzemljenje u priklju¢ak oznacen s
zavarivanje i zategnite ga u smjeru kazaljke na satu.

3) Umetnite utikac za promjenu polariteta u prikljucak oznacen s "+" na prednjoj ploci aparata
za zavarivanje i zategnite ga u smjeru kazaljke na satu.

4) Provjerite je li u aparatu instalirana ispravna Zica za zavarivanje.

5) Spojite bocu zastitnog plina s reduktorom tlaka na ulaz plina na straznjoj ploci stroja pomodu
plinskog crijeva.

6) Ukljucite kabel za napajanje u elektri¢nu uti¢nicu i pokrenite stroj.

7) Spojite Zicu za uzemljenje na radni komad. Nakon sto su ovi koraci dovrseni, zavarivanje
moZe zapoceti.

na prednjoj ploci aparata za

Zavarivanje FCAW metodom (bez plina)

1) Umetnite utikac¢ kabela pistolja za zavarivanje u Euro MIG/MAG izlaznu uti¢nicu na prednjoj
ploci stroja i zategnite ga.

2) Umetnite utikac Zice za uzemljenje u priklju¢ak oznacen s "+" na prednjoj ploci stroja za
zavarivanje i zategnite ga u smjeru kazaljke na satu.

3) Umetnite utikac za promjenu polariteta u prikljucak oznacen s
zavarivanje i zategnite ga u smjeru kazaljke na satu.

4) Provijerite je li u stroju instalirana ispravna samozastitna Zica za zavarivanje.

5) Ukljucite kabel za napajanje u elektri¢nu uti¢nicu i pokrenite stroj.

6) Spojite Zicu za uzemljenje na radni komad. Nakon Sto su ovi koraci dovrseni, zavarivanje
mozZe zapoceti.

na prednjoj ploci stroja za

MMA nacin zavarivanja:

1) Spojite kabel za zavarivanje na priklju¢ak oznacen s "+" i okrenite utikac kabela kako biste
osigurali prikljucak.

2) Spojite Zicu za uzemljenje na priklju¢ak oznacen s
osigurali prikljucak.

3) Spojite kabel za napajanje i ukljucite napajanje.

4) Spojite Zicu za uzemljenje na radni komad. Nakon $to su ovi koraci dovrseni, zavarivanje
moze zapoceti.

i okrenite konektor Zice kako biste

A OPREZ! Polaritet kabela moze varirati! Sve informacije o polaritetu trebaju biti opisane na
pakiranju koje je dostavio proizvodac elektrode!

8. Zamjena pogonskog valjka

OPREZ! Sva odrzavanja, zamjene dijelova, popravci ili podesavanja trebaju se provoditi dok je
napajanje iskljuceno iz uredaja.

Ako trebate promijeniti promjer Zice, zamijenite i pogonski valjak ili prilagodite poloZaj pogonskog
valjka.

1) Nagnite polugu za podesavanje pritiska kako biste otvorili tlacni valjak.
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2) Odvrnite gumb za montazu pogonskog valjka i provjerite je li veli¢ina pogonskog valjka
odgovarajuca za Zicu koja se ugraduje.

3) Ako je potrebno, izvucite pogonski valjak s osovine i okrenite ga kako biste promijenili utor
kroz koji ¢e se kretati Zica za zavarivanje.

4) Ponovno postavite pogonski valjak.

5) Zategnite gumb za montazu pogonskog valjka.

6) Zatvorite tlacni valjak i postavite polugu za podesavanje pritiska u okomiti polozaj.

7) Podesite pritisak polugom.

9. Zamjena zice za zavarivanje

OPREZ! Sva odrzavanja, zamjene dijelova, popravci ili podesavanja trebaju se provoditi dok je
napajanje iskljuceno iz uredaja.

1) Otvorite kudiSte uredaja i pricvrstite kalem Zice za zavarivanje na drZac tako da se okrece u
smjeru suprotnom od kazaljke na satu.

2) Otpustite kraj Zice s kalema i cijelo vrijeme ga drzite u ruci kako biste sprijecili odmotavanje
kalema.

3) Ispravite kraj Zice oko 20 cm i odreZite savijeni dio.

4) Otvorite polugu za podesavanje pritiska koja otvara mehanizam za uvlacenje.

5) Provucite Zicu kroz straznju vodilicu Zice do vodilice Zice pistolja za zavarivanje.

6) Zatvorite mehanizam za uvlacenje i osigurajte ga polugom za podesavanje pritiska. Pazite
da Zica prolazi u utor pogonskog valjka.

7) Podesite pritisak poluge, ali ne prelazite polovicu skale. Preveliki pritisak moZe ostetiti
Zicu. S druge strane, ako je pritisak preslab, Zica ¢e kliziti u mehanizmu za uvlacenje i Zica
se nece glatko pomicati.

8) Provijerite je li kontaktni vrh prikladan za instaliranu Zicu za zavarivanje umetnut u pistolj
za zavarivanje. Ako je potrebno, zamijenite kontaktni vrh.

9) Pritisnite okidac pistolja za zavarivanje i pricekajte da Zica izade.

OPREZ! Za vadenije Zice iz plamenika potrebno je prikljuciti napajanje na ureda;j.

10) Zatvorite poklopac kuéista kalema.

OPREZ! Prilikom umetanja Zice u pistolj, nemojte usmjeravati pistolj prema sebi ili drugim ljudima.
Nemoijte stavljati ruku, npr. ispred vrha, jer je odrezani kraj Zice vrlo ostar. Takoder, drzite prste
podalje od valjka za uvlacenje, jer to moZe uzrokovati prikljestenje prstiju izmedu valjaka.

Polaritet TIG kablova za zavarivanje

Negativni polaritet koristi se u vecini TIG operacija zavarivanja. Plamenik za zavarivanje spojen je na
negativni pol, a uzemljivacka stezaljka na pozitivni pol. Na taj se nacin smanjuje trosenje elektrode i
povecava koli¢ina topline pohranjene u zavarenom materijalu.

Paljenje luka u TIG LIFT metodi

Za paljenje luka za zavarivanje u TIG LIFT metodi, odvrnite ventil na rucki, pritisnite gumb, zatim
lagano trljajte volframovom elektrodom o radni komad i lagano podignite plamenik tako da se luk
zapali. Otpustanjem gumba zavrsava se proces zavarivanja (u 2T nacinu rada).



HR

Primjer plamenika za zavarivanje za TIG lift metodu s ventilom za regulaciju plina u plameniku.

OPREZ! TIG plamenik nije standardni pribor kompleta.

10. Odlaganje ambalaze

Molimo sacuvajte sav materijal za pakiranje (karton, plasticne trake i polistirensku pjenu) kako biste
osigurali da je uredaj zastiéen tijekom transporta, u slu¢aju da ga bude potrebno poslati u servisni
centar!

11. Transport i skladistenje

Prilikom transporta uredaja zastitite ga od udaraca i prevrtanja te ga nemojte postavljati "naopacke".
Uredaj Cuvajte u dobro prozracenoj prostoriji gdje je prisutan suhi zrak i nema korozivnih plinova.

12. Ciséenje i odrzavanje

a) lzvucite mrezni utikac prije svakog Cis¢enja i kada se uredaj ne koristi te ga potpuno ohladite.
b) Za cis¢enje povrsina koristite samo nekorozivna sredstva za ¢iséenje.

c) Nemojte prskati uredaj mlazom vode niti ga uranjati u vodu.

d) Pazite da voda ne ude kroz ventilacijske otvore na kudistu.

e) Odistite ventilacijske otvore cetkom i komprimiranim zrakom.

f) Nakon svakog ¢iS¢enja, sve dijelove treba dobro osusiti prije ponovne upotrebe uredaja.

g) Uredaj Cuvajte na suhom i hladnom mjestu, zastiéenom od vlage i izravne sunceve svjetlosti.
h) Redovito uklanjajte prasinu suhim i ¢istim komprimiranim zrakom.

i) Stroj mora biti zasti¢en od vode i vlage.

j)  Stroj se ne smije postavljati na zagrijanu povrsinu.

k) Stroj Cuvajte u suhoj i Cistoj prostoriji.

13. Redoviti pregled uredaja

Redovito odrZavanje je potrebno za pravilan rad uredaja.
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OPREZ: Iskljucite uredaj i odspojite ga iz napajanja prije izvodenja odrzavanja.

Redoviti pregledi

6-mjesecno rutinsko odrzavanje

- Zamijenite necitljive naljepnice

- Provjerite rad svih prekidaca.

- Provjerite radi li ventilator ispravno i izlazi li
zrak sa straznje strane stroja

- Pazite na pretjerane vibracije, buku, miris i
curenje plina tijekom rada

- Provjerite jesu li plamenik ili Zice za uzemljenje
pregorjele

- Provjerite jesu li elektri¢ni spojevi pregorijeli

- Provjerite je li kabel za napajanje ostecen.

- Ispusite uredaj suhim, ¢istim zrakom pod
tlakom.

- Provjerite elektri¢ne spojeve ulazno/izlazne
letve kako biste zategnuli labave ili zamijenili
zahrdale vijke.
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Sis naudotojo vadovas jiisy patogumui isverstas naudojant masininj vertima. Dedamos visos
pastangos, kad vertimas bty tikslus; taciau joks automatinis vertimas néra tobulas ir néra
skirtas pakeisti Zmoniy vertéjy. Oficialus naudotojo vadovas yra angly kalba. Bet kokie
vertimo neatitikimai ar skirtumai néra privalomi ir neturi jokios teisinés galios atitikties ar
vykdymo tikslais. Jei kyla klausimy dél naudotojo vadove pateiktos informacijos tikslumo, Zr.
oficialig versijg angly kalba.

Perskaitykite naudojimo instrukcijas.

Perdirbamas produktas.

Produktas atitinka atitinkamy saugos standarty reikalavimus.

Dévékite apsauginius drabuZius, apsaugancius visg kiing

Atsargiai! Mivékite apsaugines pirstines.

Muavékite apsauginius akinius.

Avékite apsaugine avalyne.

Atsargiai! Karstas pavirSius gali nudeginti!

Atsargiai! Gaisro ar sprogimo pavojus.

>PHeOODN

Atsargiai! Kenksmingi garai, apsinuodijimo pavojus. Dujos ir dimai gali bati pavojingi jasy
sveikatai. Suvirinimo proceso metu issiskiria suvirinimo dujos ir dimai. Siy medziagy
jkvépimas gali bati pavojingas sveikatai.

oy

Naudokite suvirinimo kauke su tinkamu filtro uztamsinimu.

ATSARGIAI! Kenksminga suvirinimo lanko spinduliuoté

b | B>

Nelieskite jtampinguyjy daliy.
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2. Techniniai duomenys

ATSARGIAI! Sioje naudojimo instrukcijoje pateiktos iliustracijos yra tik informacinio
pobiidzio ir kai kuriais aspektais gali skirtis nuo faktinio gaminio.

Parametro aprasymas

Parametro verté

Produkto pavadinimas

MIG/MAG suvirinimo aparatas

Modelis MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominali jéjimo jtampa [V] / daZnis [Hz]. 230/50 230/50 230/50
Suvirinimo tipas MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
MIG/MAG suvirinimo srovés diapazonas [A] 20-130 20-160 20-180

TIG suvirinimo srovés diapazonas [A] 10-130 20-160 10-200
MMA suvirinimo srovés diapazonas [A] 20-120 20-140 20-180
Darbo ciklas [%] 60 60 60
Vielos skersmuo [mm] ®0,8/0,9/1,0 @0,8/0,9/1,0 ®0,6/0,8/1,0
IP klasé IP21S IP21S I1P21S
Izoliacijos klasé H H H
Matmenys (plotis x gylis x aukstis) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Svoris [kg] 6 6,3 6,4

3. Bendras aprasymas

Sis vadovas skirtas padéti saugiai ir patikimai jj naudoti. Produktas suprojektuotas ir pagamintas
grieztai laikantis techniniy specifikacijy, naudojant naujausias technologijas ir komponentus bei

iSlaikant auksciausius kokybés standartus.

PRIES PRADEDAMI DARBA ATIDZIAI PERSKAITYKITE IR SUPRATE $] VADOVA.

Kad jrenginys veikty ilgai ir patikimai, jj tinkamai eksploatuokite ir prizidrékite, laikydamiesi Sio
naudojimo vadovo nurodymy. Siame vadove pateikti techniniai duomenys ir specifikacijos yra
naujausi. Gamintojas pasilieka teise atlikti pakeitimus, kad pagerinty kokybe. Atsizvelgiant j technine
pazangg ir galimybe sumatzinti triukSma, jrenginys suprojektuotas ir pagamintas taip, kad triukSmo

keliama rizika baty kuo mazesné.

4. Naudojimo sauga

AATSARGIAI! Perskaitykite visus saugos jspéjimus ir instrukcijas. Nesilaikant jspéjimy ir
instrukcijy, gali kilti elektros smugis, gaisras ir (arba) sunkds suZalojimai ar mirtis.
Terminas ,jrenginys” arba ,gaminys” jspéjimuose ir instrukcijy aprasyme reiskia:

MIG/MAG suvirinimo aparata

4.1. Bendroji informacija

a) Ripinkités savo ir treciyjy Saliy saugumu, perskaitydami ir laikydamiesi Siame vadove pateikty

nurodymy.

b) Jrenginj paleisti, valdyti, tvarkyti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys.

c) Jrenginio negalima naudoti kitiems, nei numatyta, tikslams.

d) Veikimo metu prietaisas aplink save sukuria elektromagnetinj lauka, kuris gali sutrikdyti
medicininiy implanty, pvz., Sirdies stimuliatoriy ir kt., veikima.
e) DraudZiama nukreipti suvirinimo rankeng j save, kitus Zmones ir gyvinus.
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f) Reguliariai atlikite technine prieZidrg ir aptarnavima.

g) Pries atlikdami bet kokius reguliavimo, techninés prieziGros, antgaliy keitimo ir kt. darbus,
atjunkite jrenginj nuo maitinimo $altinio.

h) Nenaudokite gaminio nuémus korpusa.

i) Visas suvirinimo atliekas iSmeskite pagal vietinius reikalavimus.

4.2. Gaisrui pavojingy darby saugos gairés

Pastato ir patalpy paruoSimas gaisrui pavojingiems darbams apima:

a) patalpy ar viety, kuriose bus atliekamas darbas, valyma nuo degiy medzZiagy ir tersaly;

b) visus degius ir nedegius daiktus degiose pakuotése perkelkite saugiu atstumu;

c) Apsaugoti medZiagas, kuriy negalima pasalinti, pavyzdziui, uzdengiant jas metalinémis lakstais,
gipso kartono plok$témis ir pan., nuo, pavyzdZziui, suvirinimo pursly poveikio;

d) patikrinti, ar gretimose patalpose esancioms lengvai uzsidegancioms medziagoms ar objektams
nereikia vietinés apsaugos;

e) uzsandarinti nedegiomis medZiagomis visas kiaurymes jrengimo, ventiliacijos ir pan., esancias salia
darbo vietos;

f) apsaugoti nuo suvirinimo pursly ar mechaniniy pazeidimy visus elektros, dujy ir jrengimo kabelius
su degia izoliacija, jei jie yra gaisrui pavojingy darby keliamos rizikos zonoje;

g) patikrinti, ar tg dieng nebuvo atliekami dazymo ar kiti darbai, kuriuose naudojamos degios
medZiagos.

Kibirkstys gali sukelti gaisra

Suvirinimo kibirkstys gali sukelti gaisrg, sprogimg ir neapsaugotos odos nudegimus. Suvirinimo metu
mavekite suvirinimo pirsStines ir apsauginius drabuZius. PaSalinkite arba pritvirtinkite visas degias
medZiagas ir priedus i$ darbo zonos. Nevirinkite uzdary talpykly ar rezervuary, kuriuose buvo degiy
skysciy. Pries suvirinimg tokius konteinerius ar rezervuarus reikia praplauti, kad bty pasalinti degts
skysciai. Nevirinkite Salia degiy dujy, gary ar skysciy. Gaisro gesinimo jranga (gesintuvai ir milteliniai
arba sniego gesintuvai) turi bati Salia darbo zonos matomoje ir lengvai prieinamoje vietoje.

Cilindrai gali sprogti

Naudokite tik patvirtintus dujy balionus ir tinkamai veikiantj reguliatoriy. Balionus reikia transportuoti,
laikyti ir pastatyti vertikaliai. Saugokite balionus nuo karscio, apvirtimo ir mechaniniy pazeidimy. Visas
dujy instaliacijos dalis laikykite geros biiklés: baliong, Zarng, jungiamasias detales, reguliatoriy.

Suvirintos medziagos gali nudeginti
Niekada nelieskite suvirinty daliy neapsaugotomis kino dalimis. Liesdami ar judindami suvirintg
medziaga, visada muvékite suvirinimo pirstines ir mavékite reples.

4.3. Darbo vietos paruosimas suvirinimui
Démesio! Suvirinimas gali sukelti gaisrg arba sprogima.

a) Laikykités suvirinimo darby saugos taisykliy ir aprapinkite darbo vietg tinkamu gesintuvu

b) DraudZiama suvirinti vietose, kur gali uZsidegti degios medziagos.

c) DraudZiama suvirinti atmosferoje, kurioje yra sprogus degiy dujy, gary, rtko ar dulkiy misinys
su oru.

d) Pasalinkite visas degias medZiagas 12 m spinduliu nuo suvirinimo vietos ir, jei tai nejmanoma,
uzdenkite degias medZiagas nedegia danga.

e) Imkités atsargumo priemoniy nuo kibirksciy ir jkaitusiy metalo daleliy.

f)  Atminkite, kad kibirkstys ar karsto metalo skeveldros gali prasiskverbti pro apsauginiy
dangteliy, dangéiy ar ekrany plySius ar angas.
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g)
h)
i)
)

Nevirinkite talpykly ar statiniy, kuriuose yra arba buvo degiy medZiagy. Taip pat nevirinkite
Salia ju.

Nevirinkite sléginiy baky, sléginiy linijy ar sléginiy baky.

Visada uztikrinkite pakankama védinima.

Prie$ pradédami suvirinti, jsitikinkite, kad esate stabilioje padétyje.

4.4. Asmeninés apsaugos priemoneés

Démesio! Lanko spinduliuoté gali paZeisti akis ar kiino oda.

a)

b)

d)

e)
f)

g)

Suvirinimo metu déveékite Svarius, neriebius apsauginius drabuZius, pagamintus is nedegios ir
nelaidZios medziagos (odos, storos medvilnés), odines pirstines, auksStakulnius batus ir
apsauginj gobtuva.

Pries suvirinimg atsikratykite visy degiy ar sprogiy daikty, tokiy kaip propano-butano
Ziebtuvéliai ir degtukai.

Naudokite veido apsaugg (Salmg arba skydg) ir uzdenkite akis tokio atspalvio, kuris atitikty
suvirintojo regéjima ir suvirinimo srove. Saugos standartai rekomenduoja naudoti 13 atspalvj,
kai sroveés stipris mazesnis nei 300 A. Jei lanka dengia ruosinys, galima naudoti Zemesnio
atspalvio skydus.

Visada naudokite patvirtintus apsauginius akinius su Soniniu skydeliu po Salmu ar kitu
skydeliu.

Naudokite darbo vietos skydelius, kad apsaugotuméte kitus nuo akinimo ar taskymosi.
Visada déveékite ausy kiStukus ar kitas klausos apsaugos priemones nuo per didelio triukSmo
ir kad taskymasis nepatekty j ausis.

Salia esancius asmenis reikia jspéti nezidréti j elektros lanka.

4.5. Apsauga nuo smugio

Démesio! Elektros smigis gali biti mirtinas.

a)

b)
c)
d)
e)
f)
g)

h)
i)
j)

k)

qa)
r)
s)

Prijunkite maitinimo laidg prie artimiausio lizdo ir nutieskite jj praktiskai ir saugiai. Venkite
neatsargiai tiesti laidg po kambarj ant neapziliréto pavirSiaus, nes tai gali sukelti elektros
smugj arba gaisra.

Prisilietimas prie jelektrinty daliy gali sukelti elektros smugj arba sunkius nudegimus.
Elektros lankas ir darbo zona jkraunami, kai teka srové.

Jjungus maitinimg, jrenginio jvesties grandiné ir vidinés grandinés taip pat yra jjungtos.
Nelieskite jtampingyjy komponenty.

Muavékite sausas, neplkuotas, izoliuotas pirstines ir apsauginius drabuZius.

Ant grindy naudokite izoliacinius kilimélius ar kitas izoliacines dangas, kurios baty
pakankamai didelés, kad kiinas nesiliesty su objektu ar grindimis.

Nelieskite elektros lanko.

Pries liesdami, valydami ar keisdami elektrodg, iSjunkite maitinima.

Jsitikinkite, kad jZeminimo laidas tinkamai prijungtas, o kiStukas tinkamai jkistas j jZemintg
lizda. Netinkamas jrenginio jZeminimas gali kelti pavojy gyvybei ar sveikatai.

Reguliariai tikrinkite maitinimo laidus, ar néra pazeidimy ar izoliacijos trikumo. PaZeistq laidg
reikia pakeisti. Neatsargus izoliacijos taisymas gali sukelti mirtj arba kiino suzalojima.
ISjunkite jrenginj, kai jo nenaudojate.

Laidas neturi bati vyniojamas aplink kiina.

Ruosinys turi biti tinkamai jZzemintas.

Galima naudoti tik geros buklés priedus.

Pazeistas jrenginio dalis reikia suremontuoti arba pakeisti. Dirbdami aukstyje, naudokite
saugos dirzus.

Visa jranga ir saugos priemonés turi buti laikomos vienoje vietoje.

Kai aktyvuojamas gaidukas, laikykite rankenos galiukg atokiau nuo kino.

Pritvirtinkite jZeminimo laidg prie ruosinio arba kuo arciau jo (pvz., prie darbastalio).
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Darbinis spaustukas, jei néra prijungtas prie ruosinio, turi bati izoliuotas, kad baty iSvengta
sglyCio su metalu.

Sis gaminys skirtas naudoti patalpose. Taciau, jei jis buvo veikiamas drégmeés arba lietaus,
reikia patikrinti, ar j vidy nepateko vandens laseliy, nes tai gali sukelti nelaiminga atsitikima.
Neleiskite jrenginiui suslapti.

Atsargiai! Atjungus maitinimo laidg, jrenginys vis dar gali bditi jjungtas.

a)

ISjunge jrenginj ir atjunge jtampos kabelj, patikrinkite jvesties kondensatoriaus jtampg ir
jsitikinkite, kad jtampos verté lygi nuliui; prieSingu atveju nelieskite jrenginio komponentuy.

A DEMESIO Nors prietaisas suprojektuotas taip, kad bity saugus, su tinkamomis apsaugos
priemonémis ir nepaisant papildomy naudotojo saugos funkcijy, naudojant prietaisg, vis tiek yra
nedidelé nelaimingo atsitikimo ar suZalojimo rizika. Naudojantis juo patartina bati atsargiems ir
vadovautis sveiku protu.

4.6. Dujos ir garai

Atsargiai! Dujos gali biiti pavojingos sveikatai arba sukelti mirtj!

a)
b)
c)

d)

a)

b)

f)
g)
h)
i)
)

k)

m)

Visada laikykités atstumo nuo dujy isleidimo angos.

Suvirinimo metu atkreipkite démesj j oro apykaita, venkite jkvépti dujy.

Pasalinkite chemines medziagas (riebalus, tirpiklius) nuo ruosiniy pavirsiaus, nes jos dega
aukstoje temperatiroje ir iSskiria nuodingus garus.

Cinkuoty detaliy suvirinimas leidziamas tik esant efektyviam iStraukimui su filtravimu ir
Svaraus oro tiekimui. Cinko garai yra labai toksiski, o apsinuodijimo simptomas yra
vadinamoji cinko karstine.

Naudojimo instrukcijos

5.1. Bendroji informacija
Jrenginys turi biti naudojamas pagal paskirtj, laikantis sveikatos ir saugos taisykliy bei
apribojimy, nurodyty ant duomeny plokstelés (IP apsaugos lygis, darbo ciklas, maitinimo
jtampair kt.).
Neatidarykite jrenginio, nes tai panaikins garantijg; be to, sprogstancios atviros dalys gali
sukelti suzalojimy.
Gamintojas neatsako uZ techninius jrangos pakeitimus ar materialine Zalg, atsiradusig dél Siy
pakeitimy.
Jei jranga sugenda, kreipkités j techninés priezitros centra.
NeuZdenkite jrenginio ventiliacijos angy — pastatykite suvirinimo aparatg 30 cm atstumu nuo
aplinkiniy objekty.
Suvirinimo aparato negalima laikyti po ranka ar arti kiino.
Nemontuokite jrangos patalpose, kuriose yra agresyvi aplinka, didelis dulkiy kiekis, ir Salia
jrenginiy, skleidzianciy didele elektromagnetine spinduliuote.
Laikykite pirstus, plaukus ir drabuzius atokiau nuo besisukancio ventiliatoriaus.
Eksploatavimo metu prietaisas turi bati jZemintas.
Kai prietaiso veikimo metu uzsidega terminio perkrovimo Sviesos diodas, nedelsdami
nutraukite veikima ir palaukite, kol prietaisas atvés.
Jei prietaisas naudojamas ilgg laikg arba esant didelei srovei, iSjunkite maitinima tik jam
atvesus.
Neisjunkite jrenginio suvirinimo metu!
Reguliariai prizidrékite jrenginj ir iSvalykite jo vidy nuo dulkiy.
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a)

5.2. Jrenginio prijungimas

5.2.1. Elektros jungtis
Jrangg turi prijungti kvalifikuotas asmuo. Be to, reikiama kvalifikacijg turintis asmuo turéty
patikrinti, ar jZeminimas ir elektros instaliacija, jskaitant apsaugos sistemg, atitinka saugos
reikalavimus ir tinkamai veikia.
Jrangg pastatykite Salia darbo vietos.
Prijungiant jrenginj, venkite per ilgy laidy.
Vienfaziai suvirinimo aparatai turi bati jungiami prie lizdo su jZeminimo kontaktu.
Trifazio tinklo suvirinimo aparatai tiekiami be kistuko, todél tokj kistukg turétuméte jsigyti
patys ir patikéti kvalifikuotam asmeniui atlikti jrengima.

ATSARGIAI! Jrenginj galima naudoti tik prijungus prie instaliacijos su veikianciu saugikliu.

c)

6.

5.2.2. Dujy prijungimas
Dujy balionus padékite atokiau nuo suvirinamo objekto ir apsaugokite juos nuo kritimo.
Suvirinimo aparato dujy jungtis turi bati prijungta prie dujy baliono arba dujy tiekimo
sistemos tinkama Zarna ir reguliatoriumi su dujy srauto reguliatoriumi. Démesio! Dujy
balionams negalima naudoti tinklo reguliatoriy ir atvirksciai. Toks sukeitimas gali sugadinti
reduktoriy ir suZaloti Zmones.
Ekonomiskas dujy naudojimas pailgina suvirinimo laika.

gaminio apzvalga
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Valdymo skydelis
2 — Jtampos reguliavimo rankenélé (MIG)
3 — Vielos greicio reguliavimo rankenélé (MIG) | Srovés reguliavimo rankenélé (MMA, TIG)
4 — MIG/MMA/TIG suvirinimo degiklio lizdas
5 — MIG/TIG valdymo linijos lizdas
6 — JZeminimo laido lizdas
7 — JJUNGIMO/ISJUNGIMO jungiklis
Valdymo skydelis:

1 - JJUNGIMO piktograma

2 — Perkaitimo piktograma

3 - MMA darbo rezimo
piktograma

4 - FLUX © 0.8 darbo reZimo
piktograma

5—-FLUX ® 0.9 darbo reZzimo
piktograma

6 — FLUX ® 1.0 darbo reZzimo
piktograma

7 — LIFT TIG darbo reZimo
piktograma

8 — Mygtukas darbo reZimams
keisti / Sviesai jjungti ir iSjungti
(laikykite 3 sekundes)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Valdymo skydelis
2 — Jtampos reguliavimo rankenélé (MIG)
3 — Vielos greicio reguliavimo rankenélé (MIG) | Srovés reguliavimo rankenélé (MMA, TIG)
4 — MIG/MMA/TIG suvirinimo degiklio lizdas
5 — Neigiamo i$éjimo lizdas
6 — Teigiamo iSéjimo lizdas
7 — Kistukas polisSkumui pakeisti suvirinant FLUX.
8 — JJUNGIMO/ISJUNGIMO jungiklis
9 — Dujy jungtis

Valdymo skydelis:

1 - JJUNGIMO piktograma

2 — Perkaitimo piktograma

3 - MMA darbo rezimo
piktograma

4 - KIETOJO ®© 0,8 darbo rezimo
piktograma

5—-KIETOJO ® 1,0 darbo reZimo
piktograma

6 — FLUX ® 0,8 darbo rezimo
piktograma

7 — FLUX @ 1,0 darbo reZzimo
piktograma

8 — LIFT TIG darbo rezimo
piktograma

9 — Mygtukas darbo rezimams
keisti / Sviesai jjungti ir iSjungti
(laikykite 3 sekundes)
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MAGITEX 250

1 — Valdymo skydelis
2 — Vielos greicio reguliavimo rankenélé (MIG) | Srovés / galutinés srovés reguliavimo rankenélé
(MMA, TIG)
3 — Jtampos reguliavimo rankenélé (MIG)
4 — MIG suvirinimo degiklio lizdas
5 — Neigiamo iséjimo lizdas
6 — Teigiamo iséjimo lizdas
7 — Kistukas poliskumui pakeisti suvirinant FLUX.
8 — JJUNGIMO/ISJUNGIMO jungiklis
9 — Dujy jungtis
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Valdymo skydelis:

STAMOS | WELDING CROUP

MAGITEX 250

1 — Apsvietimo jjungimo/isjungimo mygtukas
2 — Mygtukas suvirinimo rezimui keisti (,Manual” / ,,Autosync” / ,MMA"“ / ,Lift TIG")
3 — Mygtukas dujy suvirinimui keisti (,CO02“ / ,MIX“ / ,,FLUX")
4 — Perkaitimo piktograma
5 - JJUNGIMO piktograma
6 — VirSsrovés piktograma
7 — Greito suvirinimo mygtukas (,SPOT“) — galima naudoti suvirinimo reZzimais ,,Manual“ ir ,,Autosync
8 — Vielos skersmens keitimo mygtukas
9 — Degiklio darbo rezimo keitimo mygtukas (2T / 4T / ,SPOT")
10 — Suvirinimo srovés reguliavimo rankenélé
11 — Suvirinimo srovés pabaigos nustatymo mygtukas — galima naudoti suvirinimo rezimu ,, 4T
12 — Suvirinimo jtampos reguliavimo rankenélé

CCL L CORREREERRE R RS TTTTTTTLT L RRRRAR R |

Suvirinimo srovés reguliavimo piktograma
Taskinio suvirinimo laiko reguliavimo piktograma
Vielos greicio piktograma

Suvirinimo jtampos reguliavimo piktograma
Lanko jégos piktograma (tik MMA rezimu)

Taskinio suvirinimo laiko reguliavimo piktograma

BE=TEE
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MIG/MAG degiklio
]
l“‘ﬂ

1- dujy antgalis

2 - dujy skirstytuvas

3 - kontaktinis antgalis
4 - antgalio adapteris
5- degiklio kaklelis

7. Laidy prijungimas

ATSARGIAI! Kabelius prie jrenginio reikia prijungti atjungus maitinimo $altinj ir iSjungus jrenginj.

Dujy jungciy sandarumo tikrinimas
Prie$ pirma kartg naudojant ir véliau reguliariais intervalais rekomenduojama patikrinti, ar néra dujy
nuotékio. Procedira turéty biti atliekama taip:

1) Prijunkite reguliatoriaus ir dujy linijos mazgg ir priverzkite visas jungtis bei spaustukus.

2) Létai atidarykite baliono voztuva.

3) Nustatykite valdiklio srauto greitj mazdaug ties 8—10 I/min.

4) Uzdarykite baliono voztuva ir stebékite reguliatoriaus slégio manometro rodykle. Jei rodyklé
nukrenta link nulio, tai reiskia, kad yra dujy nuotékis. Kartais dujy nuotékis gali biti létas.
Norédami jj nustatyti, ilgg laikg (apie 15 minuciy) palikite dujy slégj reguliatoriuje ir linijoje.

5) Dujy nuotékio atveju patikrinkite visas jungtis ir gnybtus, ar néra nuotékio. Valymas Sepeciu
arba purskimas muiluotu vandeniu sukels burbuliuky atsiradimg nuotékio vietoje.

6) Priverzkite spaustukus arba jungtis, kad pasalintuméte dujy nuoték;.

SVARBU! - Pries paleidziant aparatg, rekomenduojama patikrinti, ar néra dujy nuotékio.
Rekomenduojama uzdaryti baliono voztuva, kai aparatas nenaudojamas.

TIG suvirinimo rezimas

1) Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymeétos ,+“, ir pasukite kabelio kiStukg, kad
pritvirtintumeéte jungt;.

2) Prijunkite suvirinimo kabelj prie jungties, pazymeétos ,-“, ir pasukite kabelio kiStuka, kad
pritvirtintuméte jungt;j.

3) Prijunkite dujy linijg nuo baliono prie TIG degiklio (balionas turi bati apripintas tinkamu
slégio reguliatoriumi).

4) Prijunkite TIG degiklio valdymo laidg prie jungties, esancios aparato priekiniame skydelyje.

5) Prijunkite maitinimo laidg prie elektros lizdo ir paleiskite aparatg.

6) Prijunkite jzeminimo laidg prie ruosinio. Atlikus Siuos veiksmus, galima pradéti suvirinima.

Suvirinimas MIG/MAG metodu
1) Jkiskite suvirinimo pistoleto kabelio kistuka j ,,Euro MIG/MAG*“ isvesties lizdg aparato
priekiniame skydelyje ir priverzkite.
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2)
3)

4)
5)

6)
7)

Jkiskite jzeminimo laido kiStukg j suvirinimo aparato priekiniame skydelyje esantj gnybtg,
pazymeta ,-“, ir priverzkite pagal laikrodZio rodykle.

Jkiskite poliSkumo keitimo kiStuka j suvirinimo aparato priekiniame skydelyje esantj gnybts,
pazymeta ,+“, ir priverzkite pagal laikrodZio rodykle.

Jsitikinkite, kad aparate sumontuota tinkama suvirinimo viela.

Prijunkite apsauginiy dujy baliong su slégio reduktoriumi prie dujy jleidimo angos, esancios
aparato galiniame skydelyje, naudodami dujy Zarna.

Prijunkite maitinimo laidg prie elektros lizdo ir paleiskite aparata.

Prijunkite jZeminimo laidg prie ruoSinio. Atlikus Siuos veiksmus, galima pradéti suvirinima.

Suvirinimas FCAW metodu (be dujy)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Jkiskite suvirinimo pistoleto kabelio kiStukg j ,,Euro MIG/MAG" iSvesties lizdg aparato
priekiniame skydelyje ir priverikite.

Jzeminimo laido kiStuka jkiskite j gnybtg, pazymeéta ,+“ suvirinimo aparato priekiniame
skydelyje, ir priverzkite pagal laikrodzio rodykle.

Jkiskite poliSkumo keitimo kistuka j gnybta, pazymétg ,,-“ suvirinimo aparato priekiniame
skydelyje, ir priverzkite pagal laikrodZio rodykle.

Jsitikinkite, kad aparate sumontuota tinkama savaime apsauganti suvirinimo viela.
Prijunkite maitinimo laidg prie elektros lizdo ir paleiskite aparata.

Prijunkite jZeminimo laidg prie ruoSinio. Atlikus Siuos veiksmus, galima pradéti suvirinima.

MMA suvirinimo reZzimas:

1)
2)

3)
4)

Prijunkite suvirinimo kabelj prie jungties, pazymeétos ,+“, ir pasukite kabelio kistukga, kad
pritvirtintuméte jungt;j.

Prijunkite jZeminimo laidg prie jungties, pazymétos ,-“, ir pasukite laido jungtj, kad
pritvirtintumeéte jungt;.

Prijunkite maitinimo laidg ir jjunkite maitinima.

Prijunkite jZeminimo laidg prie ruoSinio. Atlikus Siuos veiksmus, galima pradéti suvirinima.

A ATSARGIAI! Kabelio poliskumas gali skirtis! Visa poliSkumo informacija turi bati aprasyta ant
elektrodo gamintojo pateiktos pakuotés!

8.

Varanciojo ritinélio keitimas

ATSARGIALI! Visi techninés prieZidros, daliy keitimo, remonto ar reguliavimo darbai turi bati atliekami
atjungus maitinimo $altinj nuo jrenginio.

Jei reikia pakeisti vielos skersmenj, taip pat pakeiskite pavaros ritinélj arba sureguliuokite pavaros
ritinélio padét;.

1)
2)

3)
4)

5)
6)

Pakreipkite slégio reguliavimo svirtj, kad atidarytuméte slégio ritinél;.

Atsukite pavaros ritinélio tvirtinimo rankenéle ir jsitikinkite, kad pavaros ritinélio dydis
atitinka montuojama viela.

Jei reikia, nuimkite pavaros ritinélj nuo veleno ir pasukite jj, kad pakeistuméte griovelj, kuriuo
judés suvirinimo viela.

Vél jstatykite pavaros ritinél].

Priverzkite pavaros ritinélio tvirtinimo rankenéle.

UZzdarykite slégio ritinélj ir nustatykite slégio reguliavimo svirtj j vertikalig padét;.



LT

7) Sureguliuokite slégj svirtimi.

9. Suvirinimo vielos keitimas

ATSARGIAI! Visi techninés priezitrros, daliy keitimo, remonto ar reguliavimo darbai turi bati atliekami
atjungus maitinimo 3altinj nuo jrenginio.

1) Atidarykite aparato korpusg ir pritvirtinkite suvirinimo vielos rite prie laikiklio taip, kad ji
suktysi pries laikrodZio rodykle.

2) Atlaisvinkite vielos galg nuo rités ir visg laika laikykite jj rankoje, kad rité neiSvynioty.

3) Istiesinkite vielos galg apie 20 cm ir nupjaukite sulenktg dalj.

4) Atidarykite slégio reguliavimo svirtj, kuri atidaro padavimo mechanizma.

5) Nukreipkite vielg per galinj vielos kreipiklj j suvirinimo pistoleto vielos kreipiklj.

6) UZdarykite padavimo mechanizmg ir uzfiksuokite jj slégio reguliavimo svirtimi. Jsitikinkite,
kad viela eina pavaros ritinélio grioveliu.

7) Sureguliuokite svirties slégj, bet nevirsykite pusés skalés. Per didelis slégis gali paZeisti
viela. Kita vertus, jei slégis per silpnas, viela slys padavimo mechanizme ir viela nejudés
sklandZiai.

8) sitikinkite, kad j suvirinimo pistoletg jdétas kontaktinis antgalis, tinkamas sumontuotai
suvirinimo vielai. Jei reikia, pakeiskite kontaktinj antgalj.

9) Paspauskite suvirinimo pistoleto gaiduka ir palaukite, kol viela iseis.

ATSARGIAI! Norint istraukti vielg i$ degiklio, reikia jjungti jrenginio maitinima.

10) Uzdarykite rités korpuso dangtelj.

ATSARGIAI! |kiSdami viela j pistoletg, nenukreipkite pistoleto j save ar kitus Zmones. Nelaikykite
rankos, pvz., priesais antgalj, nes nupjautas vielos galas yra labai astrus. Taip pat laikykite pirStus
atokiau nuo padavimo ritinélio, nes dél to pirstai gali bati suspausti tarp ritinéliy.

TIG suvirinimo laidy poliSkumas

Daugumoje TIG suvirinimo operacijy naudojamas neigiamas poliSkumas. Suvirinimo degiklis
prijungiamas prie neigiamo poliaus, o jZeminimo gnybtas — prie teigiamo poliaus. Taip sumazéja
elektrodo nusidévéjimas ir padidéja suvirinamoje medziagoje sukauptos Silumos kiekis.

Lanko uzdegimas TIG LIFT metodu

Norédami uzdegti suvirinimo lankg TIG LIFT metodu, atsukite voZtuvg ant rankenos, paspauskite
mygtuka, tada Svelniai patrinkite volframo elektrodg j ruosinj ir Siek tiek pakelkite degiklj, kad lankas
uzsidegty. Atleidus mygtukg, suvirinimo procesas baigiamas (2T rezimu).
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TIG LIFT metodo suvirinimo degiklio su dujy valdymo voztuvu degiklyje pavyzdys.

ATSARGIAI! TIG degiklis néra standartinis rinkinio priedas.

10. Pakuotés iSmetimas

Prasome iSsaugoti visas pakuotés medziagas (kartong, plastikines juosteles ir polistireninj putplastj),
kad jrenginys blty apsaugotas transportavimo metu, jei jj reikéty siysti j techninés priezitros centrg!

11. Transportavimas ir sandéliavimas

Transportuodami jrenginj, apsaugokite jj nuo smugiy ir apvirtimo, nedékite jo ,aukstyn kojomis“.
Jrenginj laikykite gerai védinamoje patalpoje, kurioje yra sausas oras ir néra korozijg sukelianciy dujy.

12. Valymas ir priezitira

h)
i)
i)
k)

Pries kiekvieng valyma ir kai jrenginys nenaudojamas, iStraukite maitinimo kistuka ir visiskai
atvésinkite jrenginj.

PavirSiams valyti naudokite tik nekorozines valymo priemones.

Nepurkskite jrenginio vandens srove ir nemerkite jo j vanden;.

Jsitikinkite, kad pro korpuso ventiliacijos angas nepatenka vanduo.

Ventiliacijos angas iSvalykite Sepeciu ir suslégtu oru.

Po kiekvieno valymo visas dalis reikia gerai iSdZiovinti prie$ vél naudojant jrenginj.
Jrenginj laikykite sausoje ir vésioje vietoje, apsaugotoje nuo drégmeés ir tiesioginiy saulés
spinduliy.

Reguliariai valykite dulkes sausu ir Svariu suslégtu oru.

Jrenginys turi blti apsaugotas nuo vandens ir drégmés.

Jrenginio negalima statyti ant Sildomo pavirsiaus.

Jrenginj laikykite sausoje ir Svarioje patalpoje.
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Reguliarus jrenginio patikrinimas

Kad jrenginys tinkamai veikty, batina periodiné prieZira.

ATSARGIAL: Pries atlikdami technine priezitrg, iSjunkite jrenginj ir atjunkite jj nuo maitinimo Saltinio.

Reguliards patikrinimai

Kas 6 ménesius atliekama jprastiné prieZitra

- Pakeiskite nejskaitomas etiketes

- Patikrinkite visy jungikliy veikima.

- Patikrinkite, ar tinkamai veikia ventiliatorius ir
ar oras pucia i$ jrenginio galo

- Eksploatacijos metu atkreipkite démes;j j per
didele vibracijg, triukSma, kvapa ir dujy nuoteékj
- Patikrinkite, ar neperdege degiklio ar
jizeminimo laidai

- Patikrinkite, ar neperdegusios elektros jungtys
- Patikrinkite, ar nepaZeistas maitinimo kabelis.

- Prapuskite jrenginj sausu, Svariu slégiu oru.

- Patikrinkite jvesties / iSvesties juostos elektros
jungtis, kad priverztuméte atsilaisvinusius arba
pakeistuméte surddijusius varztus.
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1. S

Acest Manual de utilizare a fost tradus pentru confortul dumneavoastra, utilizand traducerea
automata. S-au depus eforturi rezonabile pentru a oferi o traducere precisa; cu toate
acestea, nicio traducere automata nu este perfecta si nici nu este destinata sa inlocuiasca
traducatorii umani. Manualul de utilizare oficial este versiunea in limba engleza. Orice
discrepante sau diferente create in traducere nu sunt obligatorii si nu au niciun efect juridic
in scopuri de conformitate sau aplicare. Daca apar intrebadri legate de exactitatea
informatiilor continute in Manualul de utilizare, va rugam sa consultati versiunea in limba
engleza a continutului respectiv, care este versiunea oficiala.

mboluri

Cititi instructiunile de utilizare.

Produs reciclabil.

Produsul indeplineste cerintele standardelor de siguranta relevante.

Purtati imbrdacaminte de protectie care protejeaza intregul corp

Atentie! Purtati manusi de protectie.

Purtati ochelari de protectie.

Purtati ncaltaminte de protectie.

Atentie! Suprafata fierbinte poate provoca arsuri!

Atentie! Risc de incendiu sau explozie.

>PHeOODN

Atentie! Vapori nocivi, pericol de otravire. Gazele si fumurile pot fi periculoase pentru
sanatate. Procesul de sudare elibereaza gaze si fumuri de sudura. Inhalarea acestor
substante poate fi periculoasa pentru sanatate.

oy

Utilizati o masca de sudura cu o nuanta de filtru adecvata.

ATENTIE! Radiatii nocive de la arcul de sudura
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D

Nu atingeti piesele sub tensiune.

VA

2. Date tehnice

ATENTIE! llustratiile din acest manual de instructiuni sunt doar cu titlu de referinta si pot
diferi de produsul real in anumite detalii.

Descrierea parametrilor

Valoarea parametrului

Nume produs

Aparat de sudura MIG/MAG

Model

MAGITEX 160

MAGITEX 200

MAGITEX 250

Tensiune nominala de intrare [V] / frecventd
[Hz].

230/50

230/50

230/50

Tip de sudare

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

Clasa de izolatie

Interval de curent de sudare MIG/MAG [A] 20-130 20-160 20-180
Interval de curent de sudare Lift TIG [A] 10-130 20-160 10-200
Interval de curent de sudare MMA [A] 20-120 20-140 20-180
Ciclu de functionare [%] 60 60 60
Diametrul sarmei [mm] ©0.8/0.9/1.0 ©0.8/0.9/1.0 @0.6/0.8/1.0
Clasa IP IP21S IP21S IP21S

Dimensiuni (Iatime x adancime x inaltime)
[cm]

350 x 150 x 220

330x 220 x 150

450 x 160 x 220

Greutate [kg]

6

6,3

6,4

3. Descriere generala

Manualul este destinat sa ajute la utilizarea sigura si fiabila. Produsul este proiectat si fabricat strict
conform specificatiilor tehnice, utilizdnd cea mai recenta tehnologie si componente si mentinand cele

mai Thalte standarde de calitate.

CITITI SIINTELEGETI CU ATENTIE ACEST MANUAL INAINTE DE A INCEPE LUCRARILE.

Pentru a asigura functionarea indelungata si fiabild a dispozitivului, asigurati-va ca 1l utilizati si il
intretineti corect, respectand instructiunile din acest manual de instructiuni. Datele tehnice si
specificatiile din acest manual sunt actualizate. Producatorul isi rezerva dreptul de a efectua modificari
pentru a imbunatati calitatea. Tindand cont de progresul tehnic si de posibilitatea de a reduce zgomotul,
unitatea este proiectata si construita astfel incat riscurile rezultate din emisiile de zgomot sa fie reduse

la cel mai scazut nivel posibil.

4. Siguranta utilizarii

AATENTIE! Cititi toate avertismentele si instructiunile de siguranta. Nerespectarea
avertismentelor si instructiunilor poate duce la electrocutare, incendiu si/sau vatamari corporale

grave sau deces.

Termenul , dispozitiv” sau ,,produs” din avertismente si descrierea instructiunilor se refera la:

Aparat de sudurda MIG/MAG
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4.1. Generalitati

a) Aveti grija de propria siguranta si de cea a tertilor citind si urmand instructiunile continute in acest
manual.

b) Doar persoanelor calificate li se permite sa porneasca, sa opereze, sa manipuleze si sa repare
dispozitivul.

c) Dispozitivul nu trebuie utilizat in alte scopuri decat cele pentru care este destinat.

d) Tn timpul functionarii, dispozitivul genereazd un camp electromagnetic in jurul sdu, care poate
provoca functionarea defectuoasa a implanturilor medicale, de exemplu a stimulatoarelor cardiace
etc.

e) Este interzisa indreptarea manerului de sudura spre dumneavoastra, alte persoane si animale.

f)  Aveti grija la revizia si intretinerea regulata.

g) Deconectati unitatea de la sursa de alimentare Tnainte de orice reglare, intretinere, inlocuire a
duzei etc.

h) Nu utilizati produsul cu carcasa indepartata.

i) Aruncati toate deseurile de sudura in conformitate cu reglementarile locale.

4.2. Instructiuni pentru securizarea lucrarilor periculoase de incendiu

Pregatirea cladirii si a Tncaperilor pentru lucrari periculoase de incendiu consta in:

a) curatarea incaperilor sau locurilor in care se vor efectua lucrarile de orice materiale inflamabile si
contaminare;

b) mutarea tuturor obiectelor inflamabile si neinflamabile din ambalaje inflamabile la o distanta
sigura;

c) protejati materialele care nu pot fi indepartate prin acoperirea lor, de exemplu, cu foi metalice,
placi de gips-carton etc. impotriva efectelor, de exemplu, ale stropilor de sudur3;

d) verificati dacd materialele sau obiectele susceptibile de aprindere din incaperile adiacente nu
necesita protectie local3;

e) etansati cu materiale neinflamabile orice orificii de trecere din instalatii, ventilatie etc., situate in
vecinatatea locului de muncg;

f) protejati impotriva stropilor de sudura sau a deteriorarii mecanice toate cablurile electrice, de gaz
si de instalatii cu izolatie inflamabild, cu conditia ca acestea sa se afle in raza de risc cauzata de
lucrari periculoase de incendiu;

g) verificati daca in ziua respectivad nu s-au efectuat lucrari de vopsire sau alte lucrdri care utilizeaza
substante inflamabile.

Scanteile pot provoca incendii

Scanteile de sudura pot provoca incendii, explozii si arsuri ale pielii neprotejate. Purtati manusi de
sudura si imbricdminte de protectie la sudurd. indepartati sau fixati toate materialele si substantele
inflamabile din zona de lucru. Nu sudati recipiente sau rezervoare inchise care au continut lichide
inflamabile. Astfel de recipiente sau rezervoare trebuie clatite Tnainte de sudare pentru a indeparta
lichidele inflamabile. Nu sudati in apropierea gazelor, vaporilor sau lichidelor inflamabile.
Echipamentele de stingere a incendiilor (padturi antifoc si stingatoare cu pulbere sau zapada) trebuie
amplasate n apropierea zonei de lucru, Tintr-un loc vizibil si usor accesibil.

Buteliile pot exploda

Folositi numai butelii de gaz omologate si un regulator functional. Buteliile trebuie transportate,
depozitate si pozitionate in pozitie verticala. Protejati buteliile de caldura, rasturnare si deteriorari
mecanice. Pastrati toate partile instalatiei de gaz in stare buna: butelie, furtun, fitinguri, regulator.

Materialele sudate pot provoca arsuri
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Nu atingeti niciodata piesele sudate cu parti ale corpului neprotejate. Purtati intotdeauna manusi de
sudura si un cleste atunci cand atingeti sau mutati material sudat.

4.3. Pregatirea locului de munca pentru sudare

Atentie! Sudarea poate provoca un incendiu sau o explozie.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Respectati reglementarile de sanatate si securitate pentru lucrarile de sudura si dotati locul
de munca cu un stingator adecvat

Sudura in locuri unde materialele inflamabile se pot aprinde este interzisa.

Sudura intr-o atmosfera care contine un amestec exploziv de gaze, vapori, ceti sau prafuri
inflamabile cu aerul este interzisa.

Indepartati toate materialele inflamabile pe o razd de 12 m de la locul de suduré si, daca
acest lucru este imposibil, acoperiti materialele inflamabile cu o invelisa neinflamabila.
Luati masuri de precautie Tmpotriva scanteilor si a particulelor metalice incandescente.
Retineti ca scanteile sau aschiile de metal fierbinte pot patrunde prin fantele sau deschiderile
capacelor, capacelor sau ecranelor de protectie.

Nu sudati rezervoare sau butoaie care contin sau au continut substante inflamabile. Nu
sudati nici in vecinatatea lor.

Nu sudati rezervoare sub presiune, conducte de presiune sau rezervoare sub presiune.
Asigurati intotdeauna o ventilatie suficienta.

Asigurati-va ca va aflati intr-o pozitie stabilad Tnainte de a Tncepe sudarea.

4.4. Echipament individual de protectie

Atentie! Radiatiile arcului electric pot deteriora ochii sau pielea corpului.

a)

b)

c)

d)

f)

g)

La sudare, purtati imbracaminte de protectie curata, fara ulei, confectionata din material
neinflamabil si neconductor (piele, bumbac gros), manusi din piele, cizme Tnalte si o gluga de
protectie.

Tnainte de sudare, indepartati orice obiecte inflamabile sau explozive, cum ar fi brichetele si
chibriturile cu propan-butan.

Folositi echipament de protectie a fetei (casca sau viziera) si acoperiti ochii cu o nuanta care
se potriveste cu vederea si curentul de sudare al sudorului. Standardele de siguranta
sugereazad o nuanta nr. 13 pentru orice amperaj sub 300 A. Se pot utiliza nuante de protectie
inferioare daca arcul este acoperit de piesa de lucru.

Folositi intotdeauna ochelari de protectie omologati, cu o protectie laterala sub casca sau
alta protectie.

Folositi viziere la locul de munca pentru a-i proteja pe ceilalti de stralucire sau stropi.

Purtati intotdeauna dopuri de urechi sau alte dispozitive de protectie auditiva impotriva
zgomotului excesiv si pentru a preveni patrunderea stropilor in urechi.

Trecatorii trebuie avertizati sa nu se uite la arcul electric.

4.5. Protectie impotriva socurilor electrice

Atentie! Socul electric poate fi fatal.

a)

b)
c)
d)

e)
f)

Conectati cablul de alimentare la cea mai apropiata priza si directionati-l intr-un mod practic
si sigur. Evitati sa Intindeti cablul in mod neglijent prin camera pe o suprafata neexaminata,
deoarece acest lucru poate duce la electrocutare sau incendiu.

Contactul cu piesele incarcate electric poate provoca electrocutare sau arsuri grave.

Arcul electric si zona de lucru se incarca electric atunci cand circula curentul.

Circuitul de intrare si circuitele interne ale unitatii sunt, de asemenea, sub tensiune atunci
cand alimentarea este pornita.

Nu atingeti componentele sub tensiune.

Purtati manusi uscate, fara scame, izolate si imbracaminte de protectie.
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g) Folositi pe podea covorase izolatoare sau alte acoperiri izolatoare suficient de mari pentru a
preveni contactul dintre corp si obiect sau podea.

h) Nu atingeti arcul electric.

i) Opriti alimentarea cu energie electrica inainte de a manipula, curata sau inlocui electrodul.

j) Asigurati-va ca cablul de impamantare este conectat corect si ca stecherul este introdus
corect in priza impdmantats. impamantarea necorespunzitoare a unititii poate duce la un
risc pentru viata sau sanatate.

k) Verificati periodic cablurile de alimentare pentru a vedea daca exista deteriorari sau lipsa de
izolatie. Un cablu deteriorat trebuie inlocuit. Repararea neglijenta a izolatiei poate duce la
deces sau vatamari corporale.

I)  Opriti dispozitivul atunci cand nu este utilizat.

m) Cablul nu trebuie infasurat in jurul corpului.

n) Piesa de prelucrat trebuie impamantata corespunzator.

o) Pot fi utilizate doar accesorii in stare buna.

p) Partile deteriorate ale dispozitivului trebuie reparate sau inlocuite. Folositi centuri de
siguranta atunci cand lucrati la Thaltime.

g) Toate echipamentele si articolele de siguranta trebuie depozitate intr-un singur loc.

r) Tineti varful manerului departe de corp atunci cand tragaciul este actionat.

s) Conectati cablul de impamantare la piesa de lucru sau cat mai aproape de aceasta (de
exemplu, la masa de lucru).

t) Clema de lucru trebuie izolata daca nu este conectata la piesa de lucru, pentru a evita
contactul cu metalul.

u) Produsul este conceput pentru utilizare in interior. Cu toate acestea, daca a fost expus la
umezeala sau ploaie, trebuie verificat daca nu patrund picaturi de apa in interior, ceea ce ar
putea provoca un accident.

v) Nu permiteti udarea unitatii.

Atentie! Aparatul poate fi inca sub tensiune atunci cand cablul de alimentare este deconectat.
a) Dupa oprirea unitatii si deconectarea cablului de tensiune, verificati tensiunea pe
condensatorul de intrare si asigurati-va ca valoarea tensiunii este zero, in caz contrar nu
atingeti componentele unitatii.

A ATENTIE Desi aparatul a fost proiectat pentru a fi sigur, cu masuri de siguranta adecvate si in
ciuda utilizarii unor caracteristici suplimentare de siguranta pentru utilizator, exista totusi un mic risc
de accident sau vatamare corporala la manipularea aparatului. Se recomanda prudenta si bun simt
atunci cand il utilizati.

4.6. Gaze si vapori
Atentie! Gazul poate fi periculos pentru sanatate sau poate duce la deces!

a) Pastrati intotdeauna distanta fata de iesirea de gaz.

b) Lasudare, acordati atentie schimbului de aer, evitand inhalarea gazului.

c) Tindepértati substantele chimice (griasimi, solventi) de pe suprafata pieselor de lucru,
deoarece acestea ard la temperaturi ridicate, degajand vapori otravitori.

d) Sudarea pieselor galvanizate este permisd numai cu o extractie eficienta cu filtrare si
alimentare cu aer curat. Vaporii de zinc sunt foarte toxici, iar simptomul otravirii este asa-
numita febra a zincului.
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f)
g)
h)
i)
)

k)

Instructiuni de utilizare

5.1. Generalitati
Dispozitivul trebuie utilizat in conformitate cu scopul propus, in conformitate cu
reglementarile de sanatate si siguranta si cu restrictiile rezultate din datele de pe placuta cu
caracteristicile tehnice (nivelul IP, ciclul de functionare, tensiunea de alimentare etc.).
Nu deschideti unitatea, deoarece acest lucru va anula garantia; de asemenea, explozia
pieselor expuse poate provoca vatamari corporale.
Producatorul nu este raspunzator pentru modificarile tehnice ale echipamentului sau
daunele materiale rezultate din introducerea acestor modificari.
Daca echipamentul functioneaza defectuos, contactati centrul de service.
Nu acoperiti fantele de ventilatie ale dispozitivului - asezati aparatul de sudura la o distanta
de 30 cm de obiectele din jur.
Aparatul de sudura nu trebuie tinut sub brat sau aproape de corp.
Nu instalati echipamentul in incaperi cu mediu agresiv, cu mult praf si in apropierea
dispozitivelor cu emisie mare de camp electromagnetic.
Tineti degetele, parul si imbracamintea departe de ventilatorul rotativ.
Aparatul trebuie Tmpamantat in timpul functionarii.
Cand LED-ul de suprasarcina termica se aprinde n timpul functionarii aparatului, opriti
imediat functionarea si asteptati racirea aparatului.
Cand aparatul este utilizat pentru o perioada lunga de timp sau cu curent mare, opriti
alimentarea cu energie numai dupa ce aparatul s-a racit.
Nu opriti dispozitivul in timpul sudarii!
ntretineti unitatea in mod regulat si curitati interiorul unitatii de praf.

5.2. Conectarea unitatii

5.2.1. Conexiune electrica
Echipamentul trebuie conectat de cétre o persoani calificats. in plus, o persoana cu
calificarile necesare trebuie sa verifice daca instalatia de impamantare si electrica, inclusiv
sistemul de protectie, respecta reglementarile de siguranta si functioneaza corect.
Amplasati echipamentul in apropierea locului de munca.
Pentru a conecta unitatea, evitati cablurile prea lungi.
Aparatele de sudurd monofazate trebuie conectate la o priza echipata cu un pin de
impamantare.
Aparatele de sudurad alimentate de la reteaua trifazata sunt livrate fara stecher, trebuie sa va
procurati singur un astfel de stecher si sa solicitati instalarea de catre o persoana calificata.

ATENTIE! Dispozitivul poate fi utilizat numai daca este conectat la o instalatie cu o siguranta
functionala.

a)

b)

c)

5.2.2. Racordarea la gaz
Amplasati buteliile de gaz departe de obiectul care urmeaza sa fie sudat si asigurati-le
impotriva caderii.
Racordul la gaz al aparatului de sudura trebuie conectat la butelia de gaz sau la sistemul de
alimentare cu gaz cu un furtun adecvat si un regulator cu control al debitului de gaz. Atentie!
Nu este permisa utilizarea regulatoarelor de retea pentru buteliile de gaz si invers. O astfel
de interschimbare poate duce la deteriorarea reductorului si la vatamari corporale.
Utilizarea economica a gazului prelungeste timpul de sudare.
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6. Prezentare generala a produsului
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Panou de control
2 — Buton de reglare a tensiunii (MIG)
3 — Buton de reglare a vitezei sarmei (MIG) | Buton de reglare a curentului (MMA, TIG)
4 — Mufa pentru torta de sudura MIG/MMA/TIG
5 — Mufa pentru linia de control MIG/TIG
6 — Mufa pentru cablu de impamantare
7 — Comutator PORNIT/OPRIT
Panou de control:

1 — Pictograma Pornire

2 — Pictograma Supraincalzire

3 — Pictograma mod de lucru
MMA

4 — Pictograma mod de lucru
FLUX ® 0.8

5 — Pictograma mod de lucru
FLUX ® 0.9

6 — Pictograma mod de lucru
FLUX® 1.0

7 — Pictograma mod de lucru
LIFTTIG

8 — Buton pentru schimbarea
modurilor de lucru / aprinderea
si stingerea luminii (tineti apdsat
timp de 3 secunde)
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MAGITEX 200

AC230V

1 - Panou de control
2 — Buton de reglare a tensiunii (MIG)
3 — Buton de reglare a vitezei sarmei (MIG) | Buton de reglare a curentului (MMA, TIG)
4 — Priza pentru torta de sudurd MIG/MMA/TIG
5 — Priza de iesire negativa
6 — Priza de iesire pozitiva
7 — Stecher pentru schimbarea polaritatii la sudarea cu FLUX.
8 — Comutator PORNIT/OPRIT
9 — Conexiune gaz
Panou de control:
1 — Pictograma Pornit/Oprit
2 — Pictograma Supraincalzire
3 — Pictograma mod de lucru
MMA
4 — Pictograma mod de lucru
SOLID ® 0.8
5 — Pictograma mod de lucru
SOLD® 1.0
6 — Pictograma mod de lucru
FLUX® 0.8
7 — Pictograma mod de lucru
FLUX® 1.0
8 — Pictograma mod de lucru LIFT
TIG
9 — Buton pentru schimbarea
modurilor de lucru / aprinderea
si stingerea luminii (tineti apasat
timp de 3 secunde)




RO

MAGITEX 250

1 - Panou de control
2 — Buton de reglare a vitezei sarmei (MIG) | Buton de reglare a curentului / curentului final (MMA,
TIG)

3 — Buton de reglare a tensiunii (MIG)
4 — Priza pentru torta de sudura MIG

5 — Priza de iesire negativa

6 — Priza de iesire pozitiva

7 — Stecher pentru schimbarea polaritatii la sudarea cu FLUX.
8 — Comutator PORNIT/OPRIT
9 — Racord gaz
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Panou de control:

STAMOS | WELDING CROUP

10

xS " MACGITEX 250

1 — Buton pornit/oprit lumina
2 — Buton pentru schimbarea modului de sudare (,Manual” / ,,Autosync” / ,MMA” / , Lift TIG”
3 — Buton pentru schimbarea gazului de sudare (,C02” / ,MIX” / ,FLUX")
4 — Pictograma supraincalzire
5 — Pictograma alimentare PORNITA
6 — Pictograma supracurent
7 — Buton de sudare rapida (,,SPOT”) — disponibil pentru modurile de sudare ,,Manual” si ,,Autosync”
8 — Buton pentru schimbarea diametrului firului
9 — Buton pentru schimbarea modului de lucru al tortei (2T / 4T / ,,SPOT”)
10 — Buton de reglare a curentului de sudura
11 — Buton de setare a curentului de sfarsit al sudarii — disponibil pentru modul de sudare 4T
12 - Buton de reglare a tensiunii de sudura

Pictograma de reglare a curentului de sudura
Pictograma de ajustare a timpului la fata locului
Pictograma viteza cablu

Pictograma de reglare a tensiunii de sudura
Pictograma forta arc (doar in modul MMA)

Pictograma de ajustare a timpului la fata locului

BE=TEE
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Torta MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

duzd de gaz
distribuitor de gaze
varf de contact
adaptor pentru varf
gatul tortei

Conectarea firelor

ATENTIE! Conectarea cablurilor la dispozitiv trebuie efectuata cu sursa de alimentare deconectata
si dispozitivul oprit.

Verificarea etanseitatii conexiunilor de gaz
nainte de prima utilizare si apoi la intervale regulate, se recomand3 verificarea scurgerilor de gaz.
Procedura trebuie efectuata dupa cum urmeaza:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Conectati regulatorul si ansamblul conductei de gaz si strangeti toate conexiunile si clemele.
Deschideti incet robinetul buteliei.

Setati debitul pe regulator la aproximativ 8-10 I/min.

Inchideti robinetul buteliei si urmériti acul manometrului de pe regulator. Dacd acul scade
spre zero, inseamna ca exista o scurgere de gaz. Ocazional, scurgerea de gaz poate fi lenta.
Pentru a o identifica, lasati presiunea gazului in regulator si in conducta pentru o perioada
lunga de timp (aproximativ 15 minute).

n cazul unei scurgeri de gaz, verificati toate conexiunile si bornele pentru scurgeri. Perierea
sau pulverizarea cu apa cu sapun va cauza aparitia de bule la locul scurgerii.

Strangeti clemele sau cuplajele pentru a elimina scurgerile de gaz.

IMPORTANT! - Se recomanda verificarea scurgerilor de gaz inainte de a porni aparatul. Se recomanda
inchiderea robinetului buteliei atunci cand aparatul nu este utilizat.

Mod de sudare TIG

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Conectati cablul de impamantare la conexiunea marcata cu "+" si rasuciti stecherul cablului
pentru a fixa conexiunea.

Conectati cablul de sudura la conexiunea marcata cu "-" si rasuciti stecherul cablului pentru a
fixa conexiunea.

Conectati conducta de gaz de la butelie la torta TIG (butelie trebuie sa fie echipata cu un
regulator de presiune adecvat).

Conectati cablul de control al tortei TIG la conectorul de pe panoul frontal al aparatului.
Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti aparatul.

Conectati firul de impamantare la piesa de lucru. Dupa finalizarea acestor pasi, sudarea
poate incepe.
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Sudarea folosind metoda MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Introduceti stecherul cablului pistoletului de sudura in mufa de iesire Euro MIG/MAG de pe
panoul frontal al aparatului si strangeti-|I.

Introduceti stecherul firului de impamantare in terminalul marcat cu ,,-” de pe panoul frontal
al aparatului de sudura si strangeti-l in sensul acelor de ceasornic.

Introduceti stecherul de schimbare a polaritatii in terminalul marcat cu ,+” de pe panoul
frontal al aparatului de sudura si strangeti-l in sensul acelor de ceasornic.

Asigurati-va ca in aparat este instalat firul de sudura corect.

Conectati butelia de gaz protector cu un reductor de presiune la intrarea de gaz de pe panoul
din spate al aparatului folosind un furtun de gaz.

Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti aparatul.

Conectati firul de impamantare la piesa de lucru. Dupa finalizarea acestor pasi, sudarea
poate incepe.

Sudarea folosind metoda FCAW (fara gaz)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Introduceti stecherul cablului pistoletului de sudura in mufa de iesire Euro MIG/MAG de pe
panoul frontal al aparatului si strangeti-I.

Introduceti stecherul firului de impamantare in terminalul marcat cu "+" de pe panoul frontal
al aparatului de sudura si strangeti-l in sensul acelor de ceasornic.

Introduceti stecherul de schimbare a polaritatii in terminalul marcat cu "-" de pe panoul
frontal al aparatului de sudura si strangeti-l in sensul acelor de ceasornic.

Asigurati-va ca Tn aparat este instalat firul de sudura autoecranat corect.

Conectati cablul de alimentare la o priza electrica si porniti aparatul.

Conectati firul de impamantare la piesa de lucru. Dupa finalizarea acestor pasi, sudarea
poate incepe.

Modul de sudare MMA:

1)
2)

3)
4)

Conectati cablul de sudura la conexiunea marcata cu "+" si rasuciti stecherul cablului pentru
a fixa conexiunea.

Conectati firul de impamantare la conexiunea marcata cu
pentru a fixa conexiunea.

Conectati cablul de alimentare si porniti alimentarea.
Conectati firul de impamantare la piesa de lucru. Dupa finalizarea acestor pasi, sudarea
poate incepe.

si rasuciti conectorul firului

A ATENTIE! Polaritatea cablului poate varia! Toate informatiile privind polaritatea trebuie
descrise pe ambalajul furnizat de producatorul electrodului!

8.

Inlocuirea rolei de antrenare

ATENTIE! Toate lucrarile de intretinere, inlocuirea pieselor, reparatiile sau reglajele trebuie efectuate
cu alimentarea deconectata de la dispozitiv.

Daca trebuie sa modificati diametrul sarmei, inlocuiti si rola de antrenare sau reglati pozitia rolei de
antrenare.

1)

nclinati maneta de reglare a presiunii pentru a deschide rola de presiune.
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2) Desurubati butonul de montare a rolei de antrenare si asigurati-va ca dimensiunea rolei de
antrenare este potrivita pentru sdrma care este instalata.

3) Daca este necesar, trageti rola de antrenare de pe ax si rotiti-o pentru a schimba canelura
prin care se va deplasa sarma de sudura.

4) Reinstalati rola de antrenare.

5) Strangeti butonul de montare a rolei de antrenare.

6) Tinchideti rola de presiune si setati maneta de reglare a presiunii in pozitie verticala.

7) Reglati presiunea cu maneta.

9. Inlocuirea sirmei de suduri

ATENTIE! Toate lucrarile de intretinere, inlocuirea pieselor, reparatiile sau reglajele trebuie efectuate
cu alimentarea deconectata de la dispozitiv.

1) Deschideti carcasa aparatului si atasati bobina de sdrma de sudura la suport astfel incat sa
se roteasca in sens invers acelor de ceasornic.

2) Desfaceti capatul sarmei de pe bobina si tineti-l in mana Tn permanenta pentru a preveni
desfasurarea bobinei.

3) indreptati capatul sairmei pe aproximativ 20 cm si tdiati partea indoita.

4) Deschideti maneta de reglare a presiunii care deschide mecanismul de alimentare.

5) Ghidati sarma prin ghidajul de sarma din spate catre ghidajul de sarma al pistoletului de
sudura.

6) Inchideti mecanismul de alimentare si fixati-l cu maneta de reglare a presiunii. Asigurati-v
ca sarma se deplaseaza in canelura rolei de antrenare.

7) Reglati presiunea manetei, dar nu depasiti jumatatea scalei. O presiune prea mare poate
deteriora sarma. Pe de alta parte, daca presiunea este prea slaba, sirma va aluneca in
mecanismul de alimentare si sarma nu se va misca lin.

8) Asigurati-va ca varful de contact potrivit pentru sirma de sudura instalata este introdus in
pistoletul de sudura. Daca este necesar, inlocuiti varful de contact.

9) Apasati tragaciul pistoletului de sudura si asteptati ca sdrma sa iasa.

ATENTIE! Scoaterea sarmei din arzator necesita alimentarea unitatii.

10) Tnchideti capacul carcasei bobinei.

ATENTIE! Cand introduceti sarma in pistolet, nu indreptati pistolul spre dumneavoastra sau spre alte
persoane. Nu asezati mana, de exemplu, in fata varfului, deoarece capatul tdiat al sarmei este foarte
ascutit. De asemenea, tineti degetele departe de rola de alimentare, deoarece acest lucru poate duce
la prinderea degetelor intre role.

Polaritatea cablurilor de sudura TIG

Polaritatea negativa este utilizata in majoritatea operatiunilor de sudura TIG. Torta de sudura este
conectata la polul negativ, iar clema de impamantare la polul pozitiv. Astfel, uzura electrodului este
redusa si cantitatea de caldura stocata in materialul sudat creste.

Amorsarea arcului in metoda TIG LIFT

Pentru a aprinde arcul de sudura in metoda TIG LIFT, desurubati supapa de pe maner, apasati
butonul, apoi frecati usor electrodul de tungsten de piesa de lucru si ridicati usor torta astfel incat
arcul sa se aprinda. Eliberarea butonului incheie procesul de sudare (in modul 2T).
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Un exemplu de tortd de sudurd pentru metoda TIG lift cu o supapd de control al gazului in tortd.

ATENTIE! Torta TIG nu este un accesoriu standard al kitului.

10. Eliminarea ambalajului

Va rugam sa pastrati toate materialele de ambalare (carton, benzi de plastic si spuma de polistiren)
pentru a va asigura ca unitatea este protejata in timpul transportului, Tn cazul in care este necesar sa
o trimiteti la un centru de service!

11. Transport si depozitare

Cand transportati unitatea, protejati-o de socuri si rasturnare si nu o asezati ,,cu susul in jos”.
Depozitati unitatea intr-o incapere bine ventilata, unde este prezent aer uscat si nu sunt prezente
gaze corozive.

12. Curatare si intretinere

a) Scoateti stecherul de la retea Thainte de fiecare curatare si cand unitatea nu este utilizata si
raciti complet unitatea.

b) Folositi numai agenti de curatare necorozivi pentru curatarea suprafetelor.

c) Nu pulverizati unitatea cu jet de apa si nu o scufundati in apa.

d) Asigurati-va ca nu patrunde apa prin orificiile de ventilatie ale carcasei.

e) Curatati orificiile de ventilatie cu o perie si aer comprimat.

f) Dupa fiecare curatare, toate componentele trebuie uscate bine Tnhainte de a utiliza din nou
unitatea.

g) Depozitati unitatea intr-un loc uscat si racoros, ferit de umiditate si de lumina directa a
soarelui.

h) Tndepértati praful in mod regulat cu aer comprimat uscat si curat.

i) Masina trebuie protejata de apa si umiditate.

j)  Masina nu trebuie asezata pe o suprafata incalzita.

k) Depozitati masina intr-o incapere uscata si curata.
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13.

Inspectia regulata a dispozitivului

ntretinerea periodicd este necesard pentru ca unitatea sa functioneze corect.

ATENTIE: Opriti unitatea si deconectati-o de la sursa de alimentare inainte de a efectua intretinerea.

Inspectii regulate

intretinere de rutind la fiecare 6 luni

- Tnlocuiti etichetele ilizibile

- Verificati functionarea tuturor
intrerupatoarelor.

- Verificati daca ventilatorul functioneaza corect
si daca iese aer din spatele masinii

- Aveti grija la vibratii excesive, zgomot, miros si
scurgeri de gaz in timpul functionarii

- Verificati daca firele arzatorului sau de
ifmpamantare nu sunt arse

- Verificati daca nicio conexiune electrica nu
este arse

- Verificati daca cablul de alimentare nu este
deteriorat.

- Suflati unitatea cu aer uscat si curat sub
presiune.

- Verificati conexiunile electrice ale regletei de
intrare/iesire pentru a strange suruburile slabite
sau a inlocui suruburile ruginite.
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1. S

Ta uporabniski prirocnik je bil za vase udobje preveden s strojnim prevajanjem. VloZenega
smo bili v razumne mere, da bi zagotovili natancen prevod; vendar noben avtomatiziran
prevod ni popoln in ni namenjen nadomestitvi ¢loveskih prevajalcev. Uradni uporabniski
prirocnik je angleska razlicica. Morebitna neskladja ali razlike v prevodu niso zavezujoce in
nimajo pravnega ucinka za namene skladnosti ali izvréevanja. Ce se pojavijo kakréna koli
vprasanja v zvezi s tocnostjo informacij v uporabniskem priro¢niku, glejte anglesko razlicico
te vsebine, ki je uradna razlicica.

mboli

Preberite navodila za uporabo.

Izdelek, primeren za recikliranje.

Izdelek izpolnjuje zahteve ustreznih varnostnih standardov.

Nosite zascitna oblacila, ki $¢itijo celotno telo

Pozor! Nosite zascitne rokavice.

Nosite zasc¢itna ocala.

Nosite zascitno obutev.

Pozor! Vroca povrsina lahko povzroci opekline!

Pozor! Nevarnost poZara ali eksplozije.

Pozor! Skodljivi hlapi, nevarnost zastrupitve. Plini in hlapi so lahko nevarni za vase zdravje.
Varjenje sprosca varilne pline in hlape. Vdihavanje teh snovi je lahko nevarno za zdravje.

Uporabljajte varilsko masko z ustreznim filtrom.

POZOR! Skodljivo sevanje varilnega obloka

i > OPHOOODN

Ne dotikajte se delov pod napetostjo.
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2. Tehnicni podatki

POZOR! llustracije v teh navodilih za uporabo so zgolj informativne narave in se lahko v
nekaterih podrobnostih razlikujejo od dejanskega izdelka.

Opis parametra

Vrednost parametra

[Hz].

Ime izdelka MIG/MAG varilni aparat

Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
i 2 2

Nazivna vhodna napetost [V] / frekvenca 230/50 30/50 30/50

Vrsta varjenja

MMA /MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

Obmoc¢je varilnega toka MIG/MAG [A] 20-130 20-160 20-180
Obmocje varilnega toka Lift TIG [A] 10-130 20-160 10-200
Obmocje varilnega toka MMA [A] 20-120 20-140 20-180
Delovni cikel [%] 60 60 60
Premer Zice [mm] ®0,8/0,9/1,0 ®0,8/0,9/1,0 ®0,6/0,8/1,0
Razred IP IP21S IP21S 1P21S
Izolacijski razred H H H
Dimenzije (3irina x globina x visina) [cm] 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Teza [kg] 6 6,3 6,4

3. Splosni opis

Priro¢nik je namenjen varni in zanesljivi uporabi. Izdelek je zasnovan in izdelan izklju¢no v skladu s

standardov kakovosti.

v

PRED ZACETKOM DELA POZORNO PREBERITE IN RAZUMEJTE TA PRIROCNIK.

Da bi zagotovili dolgo in zanesljivo delovanje naprave, jo pravilno upravljajte in vzdrZujte v skladu z
navodili v tem priro¢niku za uporabo. Tehni¢ni podatki in specifikacije v tem priro¢niku so posodobljeni.
Proizvajalec si pridrZuje pravico do sprememb za izboljSanje kakovosti. Ob upostevanju tehni¢nega
napredka in mozZnosti zmanjSanja hrupa je enota zasnovana in izdelana tako, da so tveganja, ki izhajajo

iz emisij hrupa, ¢im manjsa.

4. Varnost uporabe

APOZOR! Preberite vsa varnostna opozorila in navodila. NeupoStevanje opozoril in navodil
lahko povzrodi elektri¢ni udar, pozar in/ali hude poskodbe ali smrt.
Izraz "naprava" ali "izdelek" v opozorilih in opisu navodil se nanasa na:

MIG/MAG varilni aparat
4.1. Splosno

a) Poskrbite za svojo varnost in varnost tretjih oseb tako, da preberete in upostevate smernice vtem

priro¢niku.

b) Napravo lahko zaZenejo, upravljajo, rokujejo in popravljajo le usposobljene osebe.
c) Naprave se ne sme uporabljati za druge namene, kot za tiste, za katere je namenjena.
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d) Med delovanjem naprava ustvarja elektromagnetno polje okoli sebe, ki lahko povzroci okvaro
medicinskih vsadkov, npr. srénih spodbujevalnikov itd.

e) Prepovedano je usmerjati varilni rocaj proti sebi, drugim ljudem in Zivalim.

f) Poskrbite za redno servisiranje in vzdrzevanje.

g) Pred kakrSnimi koli nastavitvami, vzdrZevanjem, zamenjavo Sobe itd. napravo odklopite iz
elektricnega omrezja.

h) Izdelka ne uporabljajte brez ohisja.

i) Vse varilne odpadke zavrzite v skladu z lokalnimi predpisi.

4.2. Smernice za zavarovanje pozarno nevarnih del

Priprava stavbe in prostorov za poZarno nevarna dela obsega:

a) ciscenje prostorov ali mest, kjer se bodo dela izvajala, vnetljivih materialov in onesnaZenja;

b) vse vnetljive in nevnetljive predmete v vnetljivi embalazi premaknite na varno razdaljo;

c) zascitite materiale, ki jih ni mogoce odstraniti s prekrivanjem, na primer s kovinskimi plos¢ami,
maveénimi plos¢ami itd., pred ucinki, na primer varilnih brizg;

d) preverite, ali materiali ali predmeti, ki so dovzetni za vZig v sosednjih prostorih, ne potrebujejo
lokalne zascite;

e) zatesnite z nevnetljivimi materiali vse skoznje luknje v instalacijah, prezracevanju itd., ki se
nahajajo v bliZini delovnega mesta;

f) zascitite pred varilnimi brizgi ali mehanskimi poskodbami vse elektri¢ne, plinske in instalacijske
kable z vnetljivo izolacijo, pod pogojem, da so znotraj obmocja tveganja, ki ga povzrocajo pozarno
nevarna dela;

g) preverite, ali na ta dan niso bila izvedena kaksna pleskarska ali druga dela z vnetljivimi snovmi.

Iskre lahko povzrocijo pozar

Iskre pri varjenju lahko povzrodijo pozare, eksplozije in opekline nezascitene koZe. Pri varjenju nosite
varilne rokavice in zas¢itna oblacila. Odstranite ali zavarujte vse vnetljive materiale in snovi z delovnega
obmocja. Ne varite zaprtih posod ali rezervoarjev, ki so vsebovali vnetljive tekocine. Tak$ne posode ali
rezervoarje je treba pred varjenjem sprati, da odstranite vnetljive tekocine. Ne varite v blizini vnetljivih
plinov, hlapov ali tekocin. Oprema za gaSenje pozarov (gasilne odeje in gasilni aparati na prah ali sneg)
mora biti namesc¢ena v blizini delovnega obmodja na vidnem in lahko dostopnem mestu.

Jeklenke lahko eksplodirajo

Uporabljajte samo odobrene plinske jeklenke in pravilno delujoc¢ regulator. Jeklenke je treba prevazati,
shranjevati in postavljati pokonci. Jeklenke zascitite pred vrocino, prevrnitvijo in mehanskimi
poskodbami. Vse dele plinske napeljave vzdrZujte v dobrem stanju: jeklenko, cev, prikljucke, regulator.

Varjeni materiali lahko povzrocijo opekline
Nikoli se ne dotikajte varjenih delov z nezascitenimi deli telesa. Pri dotikanju ali premikanju varjenega
materiala vedno nosite varilske rokavice in klesce.

4.3. Priprava delovnega mesta za varjenje
Pozor! Varjenje lahko povzroci pozar ali eksplozijo.
a) Upostevajte zdravstvene in varnostne predpise za varilna dela in delovno mesto opremite z
ustreznim gasilnim aparatom
b) Varjenje na mestih, kjer se lahko vigejo vnetljivi materiali, je prepovedano.
c) Varjenje v atmosferi, ki vsebuje eksplozivno mesanico vnetljivih plinov, hlapov, meglic ali
prahu z zrakom, je prepovedano.
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d)

f)

g)
h)
i)
)

Odstranite vse vnetljive materiale v polmeru 12 m od mesta varjenja in e to ni mogoce,
vnetljive materiale pokrijte z nevnetljivim pokrovom.

Sprejmite previdnostne ukrepe proti iskram in zare¢im kovinskim delcem.

Upostevajte, da lahko iskre ali vro€i kovinski drobci prodrejo skozi reZe ali odprtine v zas€itnih
pokrovih, pokrovih ali zaslonih.

Ne varite rezervoarjev ali sodov, ki vsebujejo ali so vsebovali vnetljive snovi. Prav tako ne
varite v njihovi bliZini.

Ne varite tlacnih rezervoarjev, tlacnih cevi ali tlacnih posod.

Vedno zagotovite zadostno prezracevanje.

Preden zacnete variti, se prepricajte, da ste v stabilnem poloZaju.

4.4. Osebna zascitna oprema

Pozor! Sevanje obloka lahko poskoduje o¢i ali koZo telesa.

a)
b)

c)

d)
f)

g)

Pri varjenju nosite Cista, oljna zascitna oblacila iz nevnetljivega in neprevodnega materiala
(usnje, debel bombaZz), usnjene rokavice, visoke skornje in zaséitno kapuco.

Pred varjenjem se znebite vseh vnetljivih ali eksplozivnih predmetov, kot so vzigalniki na
propan-butan in vZigalice.

Uporabite zascito za obraz (Celado ali $¢it) in pokrijte oci z odtenkom, ki ustreza variléevemu
vidu in varilnemu toku. Varnostni standardi priporocajo odtenek st. 13 za katero koli
amperazo pod 300 A. Nizji odtenki zascite se lahko uporabijo, e je oblok prekrit z
obdelovancem.

Vedno uporabljajte odobrena zascitna ocala s stranskim s¢itom pod ¢elado ali drugim sc¢itom.
Uporabljajte $¢itnike na delovnem mestu, da zascitite druge pred bles¢anjem ali brizganjem.
Vedno nosite ¢epke za usesa ali drugo zascito sluha pred prekomernim hrupom in da
preprecite vdor brizganja v usesa.

Mimoidoce je treba opozoriti, naj ne gledajo v elektri¢ni oblok.

4.5. Zascita pred udarom

Pozor! Elektricni udar je lahko smrten.

a)

b)
c)
d)
e)
f)
8)

h)
i)
j)

k)

Napajalni kabel prikljucite v najbliZjo vti¢nico in ga napeljite na prakti¢en in varen nacin.
Izogibajte se neprevidnemu razporejanju kabla po prostoru na nepreverjeni povrsini, saj
lahko to povzroci elektri¢ni udar ali pozar.

Stik z elektriéno nabitimi deli lahko povzroci elektri¢ni udar ali hude opekline.

Elektri¢ni oblok in delovno obmocje sta med tokom elektri¢no nabita.

Vhodni tokokrog in notranje vezje enote sta pod napetostjo, ko je napajanje vklopljeno.
Ne dotikajte se komponent pod napetostjo.

Nosite suhe, izolirane rokavice, ki ne puscajo vlaken, in zascitna oblacila.

Na tleh uporabite izolacijske podloge ali druge izolacijske premaze, ki so dovolj veliki, da
preprecijo stik med telesom in predmetom ali tlemi.

Ne dotikajte se elektricnega obloka.

Preden se lotite dela, Cistite ali zamenjate elektrodo, jo izklopite.

Prepricajte se, da je ozemljitveni kabel pravilno prikljuc¢en in da je vti¢ pravilno vstavljen v
ozemljeno vticnico. Nepravilna ozemljitev enote lahko povzroci tveganje za Zivljenje ali
zdravje.

Redno preverjajte napajalne kable glede poskodb ali pomanjkanja izolacije. Poskodovan
kabel je treba zamenjati. Nepazljivo popravilo izolacije lahko povzroci smrt ali telesne
poskodbe.

Izklopite napravo, ko je ne uporabljate.

Kabel ne sme biti ovit okoli telesa.

Obdelovanec mora biti pravilno ozemljen.

Uporabljajte lahko le dodatke, ki so v dobrem stanju.
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p) Poskodovane dele naprave je treba popraviti ali zamenijati. Pri delu na visini uporabljajte
varnostne pasove.

g) Vso opremo in varnostne predmete je treba shraniti na enem mestu.

r) Ko je sproZilec aktiviran, drzite konico rocaja stran od telesa.

s) Ozemljitveni kabel pritrdite na obdelovanec ali ¢im bliZzje njemu (npr. na delovno mizo).

t) Delovna spona mora biti izolirana, ¢e ni priklju¢ena na obdelovanec, da se prepreci stik s
kovino.

u) lzdelek je zasnovan za uporabo v zaprtih prostorih. Ce pa je bil izpostavljen vlagi ali deZju, je
treba preveriti, ali vanj vstopijo vodne kapljice, saj bi to lahko povzrocilo nesreco.

v) Ne dovolite, da se naprava zmoci.

Pozor! Naprava je lahko Se vedno pod napetostjo, ko je napajalni kabel odklopljen.
a) Ko izklopite napravo in odklopite napetostni kabel, preverite napetost na vhodnem
kondenzatorju in se prepricajte, da je vrednost napetosti ni¢, sicer se ne dotikajte komponent
enote.

A POZOR Ceprav je naprava zasnovana varno, z ustreznimi za$¢itnimi ukrepi in kljub uporabi
dodatnih varnostnih funkcij za uporabnika, obstaja pri rokovanju z napravo Se vedno majhno
tveganje za nesreco ali poskodbo. Pri uporabi je priporocljivo biti previden in ravnati po zdravi
pameti.

4.6. Plini in hlapi
Pozor! Plin je lahko nevaren za zdravje ali povzroci smrt!

a) Vedno se izogibajte izstopu plina.

b) Privarjenju bodite pozorni na izmenjavo zraka in se izogibajte vdihavanju plina.

c) S povrsine obdelovancev odstranite kemi¢ne snovi (masti, topila), saj gorijo pri visoki
temperaturi in sprosc¢ajo strupene hlape.

d) Varjenje pocinkanih delov je dovoljeno le z u¢inkovitim odsesovanjem s filtracijo in dovodom
Cistega zraka. Cinkovi hlapi so zelo strupeni, simptom zastrupitve pa je tako imenovana
cinkova mrzlica.

5. Navodila za uporabo

5.1. Splosna navodila

a) Napravo je treba uporabljati v skladu z njenim predvidenim namenom, v skladu z
zdravstvenimi in varnostnimi predpisi ter omejitvami, ki izhajajo iz podatkov na napisni
ploscici (stopnja IP, delovni cikel, napajalna napetost itd.).

b) Ne odpirajte enote, saj s tem razveljavite garancijo; prav tako lahko eksplodirajoci
izpostavljeni deli povzrocijo poskodbe.

c) Proizvajalec ne odgovarja za tehnicne spremembe opreme ali materialno skodo, ki bi nastala
zaradi teh sprememb.

d) V primeru okvare opreme se obrnite na servisni center.

e) Ne prekrivajte prezracevalnih reZ naprave — varilni aparat postavite na razdaljo 30 cm od
okoliskih predmetov.

f) Varilnega aparata ne smete drzati pod pazduho ali blizu telesa.

g) Opreme ne namescajte v prostorih z agresivnim okoljem, visoko prasnostjo in v blizini naprav
z visokim elektromagnetnim oddajanjem.

h) Prste, lase in oblacila drzite stran od vrtecega se ventilatorja.

i) Naprava mora biti med delovanjem ozemljena.
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j)

k)

b)
c)
d)

e)

Ko med delovanjem naprave zasveti LED dioda za toplotno preobremenitev, takoj prenehajte
z delovanjem in pocakajte, da se naprava ohladi.

Ce napravo uporabljate dlje ¢asa ali z visokim tokom, izklopite napajanje $ele, ko se naprava
ohladi.

Naprave med varjenjem ne izklapljajte!

Redno vzdrzujte napravo in Cistite njeno notranjost prahu.

5.2. Prikljucitev naprave

5.2.1. Elektricna povezava
Opremo mora prikljuciti usposobljena oseba. Poleg tega mora oseba s potrebnimi
kvalifikacijami preveriti, ali ozemljitev in elektri¢na napeljava, vkljuéno z zas¢itnim sistemom,
ustrezata varnostnim predpisom in ali deluje pravilno.
Opremo postavite v blizino delovnega mesta.
Za prikljucitev enote se izogibajte predolgim kablom.
Enofazni varilni aparati morajo biti priklju¢eni na vti¢nico, opremljeno z ozemljitvenim
zaticem.
Varilni aparati, ki jih napaja trifazno omrezje, so dobavljeni brez vtica, zato si tak vtic
priskrbite sami in namestitev naj izvede usposobljena oseba.

POZOR! Naprava se sme uporabljati le, ¢e je prikljuena na instalacijo z delujo¢o varovalko.

b)

c)

5.2.2. Prikljucek za plin
Plinske jeklenke postavite stran od predmeta varjenja in jih zavarujte pred padcem.
Plinski prikljucek varilnega aparata mora biti priklju¢en na plinsko jeklenko ali na sistem za
dovod plina z ustrezno cevjo in regulatorjem z nadzorom pretoka plina. Pozor! Uporaba
omreznih regulatorjev za plinske jeklenke in obratno ni dovoljena. TakSna zamenjava lahko
povzroci poskodbe reduktorja in telesne poskodbe.
Varéna poraba plina podaljsa ¢as varjenja.

Pregled izdelka
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Nadzorna plosca
2 — Gumb za nastavitev napetosti (MIG)
3 — Gumb za nastavitev hitrosti Zice (MIG) | Gumb za nastavitev toka (MMA, TIG)
4 — Vtiénica za varilni gorilnik MIG/MMA/TIG
5 — Vti¢nica za krmilni vodnik MIG/TIG
6 — VtiCnica za ozemljitveni vodnik
7 — Stikalo VKLOP/IZKLOP
Nadzorna plosca:

1 —lkona za vklop

2 — Ikona za pregrevanje

3 — Ikona nacina dela MMA

4 — lkona nacina dela FLUX ® 0,8
5 — Ikona nacina dela FLUX ® 0,9
6 — lkona nacina dela FLUX @ 1,0
7 — lkona nacina dela LIFT TIG

8 — Gumb za spreminjanje
nacinov dela / vklop in izklop luci
(drzite 3 sekunde)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Nadzorna plosca
2 — Gumb za nastavitev napetosti (MIG)
3 — Gumb za nastavitev hitrosti Zice (MIG) | Gumb za nastavitev toka (MMA, TIG)
4 — Vtiénica za varilni gorilnik MIG/MMA/TIG
5 — Negativni izhodni prikljuc¢ek
6 — Pozitivni izhodni prikljucek
7 — Vti¢ za spremembo polaritete pri varjenju s talilom.
8 — Stikalo za VKLOP/IZKLOP
9 — Prikljucek za plin
Nadzorna plosca:

1 - lkona za VKLOP

2 —lkona za pregrevanje

3 — lkona nacina dela MMA

4 — lkona nacina dela SOLID ® 0,8
5 — lkona nacina dela SOLID ® 1,0
6 — lkona nacina dela FLUX ® 0,8
7 — lkona nacina dela FLUX @ 1,0
8 — lkona nacina dela LIFT TIG

9 — Gumb za spreminjanje
nacinov dela / vklop in izklop luci
(drzite 3 sekunde)
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MAGITEX 250

1 — Nadzorna plosc¢a
2 — Gumb za nastavitev hitrosti Zice (MIG) | Gumb za nastavitev toka/koncénega toka (MMA, TIG)
3 — Gumb za nastavitev napetosti (MIG)
4 — Vti¢nica za MIG varilni gorilnik
5 — Negativni izhod
6 — Pozitivni izhod
7 — Vti¢ za spremembo polaritete pri varjenju s talogom.
8 — Stikalo VKLOP/IZKLOP
9 — Prikljucek za plin
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Nadzorna plosca:

STAMOS | WELDING CROUP

10

xS " MACGITEX 250

1 - Gumb za vklop/izklop luci
2 — Gumb za spremembo nacina varjenja (»Ro¢no« / »Samodejna sinhronizacija« / "MMA« /
»Dvigalni TIG«
3 — Gumb za spremembo nacina varjenja s plinom (»CO2« / »MIX« / »FLUX«)
— lkona pregrevanja
— lkona vklopa
— lkona preobremenitvenega toka
7 — Gumb za hitro varjenje (»SPOT«) — na voljo za varilni nacin »Ro¢no« in »Samodejno
sinhronizirano«
8 — Gumb za spreminjanje premera Zice
9 — Gumb za spremembo nacina delovanja gorilnika (2T / 4T / »SPOT«)
10 — Gumb za nastavitev varilnega toka
11 — Gumb za nastavitev kon¢nega toka varjenja — na voljo za nacin varjenja 4T
12 - Gumb za nastavitev varilne napetosti

11011 R R R R YT T T T R HH

Ikona za nastavitev varilnega toka

Ikona za prilagajanje ¢asa opazovanja

lkona hitrosti Zice

Ikona za nastavitev varilne napetosti

Ikona sile obloka (samo nacin MMA)

Ikona za prilagajanje ¢asa opazovanja
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MIG/MAG gorilnik

(1 L[} «» CH

1-
2-
3-
4-
5.

7.

plinska Soba
distributer plina
kontaktna konica
adapter za konico
vrat gorilnika

Povezovanje Zic

POZOR! Prikljucitev kablov na napravo mora biti izvedena, ko je napajanje odklopljeno in naprava
izklopljena.

Preverjanje tesnosti plinskih prikljuckov
Pred prvo uporabo in nato v rednih presledkih je priporocljivo preveriti morebitno puscanje plina.
Postopek je treba izvesti na naslednji nacin:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Prikljucite regulator in plinsko cev ter privijte vse prikljucke in objemke.

Pocasi odprite ventil jeklenke.

Na regulatorju nastavite pretok na priblizno 8-10 I/min.

Zaprite ventil jeklenke in opazujte kazalec manometra na regulatorju. Ce kazalec pade proti
nicli, to pomeni, da pride do uhajanja plina. Obcasno je lahko uhajanje plina pocasno. Da bi
ga prepoznali, pustite plinski tlak v regulatorju in cevi dlje ¢asa (priblizno 15 minut).

V primeru puscanja plina preverite vse prikljucke in sponke glede tesnjenja. Copic ali préenje
z milnico bo povzrocilo nastanek mehurékov na mestu puscanja.

Privijte objemke ali spojke, da odpravite puséanje plina.

POMEMBNO! - Pred zagonom aparata je priporocljivo preveriti, ali plin pusc¢a. Priporocljivo je, da
zaprete ventil jeklenke, ko aparata ne uporabljate.

Nacin varjenja TIG

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Ozemljitveni kabel prikljucite na prikljucek, oznacen z "+", in zavrtite vtic¢ kabla, da pritrdite
povezavo.

Varilni kabel prikljucite na priklju¢ek, oznacen z "-", in zavrtite vti¢ kabla, da pritrdite
povezavo.

Plinsko cev iz jeklenke prikljucite na gorilnik TIG (jeklenka mora biti opremljena z ustreznim
regulatorjem tlaka).

Krmilni kabel gorilnika TIG prikljucite na priklju¢ek na sprednji plos¢i aparata.

Napajalni kabel prikljucite v elektri¢no vti¢nico in zaZenite aparat.

Ozemljitveno Zico prikljucite na obdelovanec. Ko so ti koraki zakljuceni, se lahko zacne
varjenje.
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Varjenje z metodo MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Vtic kabla varilne pistole vstavite v izhodno vti¢nico Euro MIG/MAG na sprednji ploséi
aparata in ga privijte.

Vti¢ ozemljitvene Zice vstavite v prikljuc¢ek z oznako
ga privijte v smeri urinega kazalca.

Vti¢ za spremembo polaritete vstavite v priklju¢ek z oznako "+" na sprednji plosci varilnega
aparata in ga privijte v smeri urinega kazalca.

Prepricajte se, da je v aparatu namescena pravilna varilna Zica.

Jeklenko z zasc¢itnim plinom z reduktorjem tlaka prikljucite na dovod plina na zadnji plosci
stroja s plinsko cevjo.

Napajalni kabel prikljucite v elektri¢no vti¢nico in zaZenite stroj.

Ozemljitveno Zico prikljucite na obdelovanec. Ko so ti koraki zakljuceni, se lahko zacne
varjenje.

na sprednji plos¢i varilnega aparata in

Varjenje z metodo FCAW (brez plina)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Vti¢ kabla varilne pistole vstavite v izhodno vti¢nico Euro MIG/MAG na sprednji ploséi stroja
in ga privijte.

Vti¢ ozemljitvene Zice vstavite v prikljuc¢ek z oznako "+" na spredniji plos¢i varilnega stroja in
ga privijte v smeri urinega kazalca.

Vti¢ za spremembo polaritete v priklju¢ek z oznako "-" na sprednji plos¢i varilnega stroja in ga
privijte v smeri urinega kazalca.

Prepricajte se, da je v stroju namescena pravilna samozascitna varilna Zica.

Napajalni kabel prikljucite v elektri¢no vti¢nico in zaZenite stroj.

Ozemljitveno Zico prikljucite na obdelovanec. Ko so ti koraki zakljuceni, se lahko zacne
varjenje.

Nacin varjenja MMA:

1)
2)

3)
4)

Varilni kabel prikljucite na prikljucek z oznako "+" in zavrtite vti¢ kabla, da pritrdite povezavo.
Ozemljitveno zico prikljucite na prikljucek z oznako "-" in zavrtite konektor Zice, da pritrdite
povezavo.

Prikljucite napajalni kabel in vklopite napajanje.

Prikljucite ozemljitveno Zico na obdelovanec. Ko so ti koraki zakljuceni, se lahko zacne
varjenje.

A POZOR! Polarnost kabla se lahko razlikuje! Vse informacije o polarnosti morajo biti opisane
na embalazi, ki jo je prilozZil proizvajalec elektrode!

8.

Zamenjava pogonskega valja

POZOR! Vsa vzdrzevanja, zamenjave delov, popravila ali nastavitve je treba izvajati, ko je napajanje
naprave odklopljeno.

Ce morate spremeniti premer Zice, zamenjajte tudi pogonski valj ali prilagodite poloZaj pogonskega

valja.

1)

Nagnite rocico za nastavitev tlaka, da odprete pritisni valj.
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2) Odvijte gumb za pritrditev pogonskega valja in se prepricajte, da je velikost pogonskega valja
ustrezna za Zico, ki jo namescate.

3) Po potrebi izvlecite pogonski valj z gredi in ga obrnite, da spremenite utor, skozi katerega se
bo premikala varilna Zica.

4) Ponovno namestite pogonski valj.

5) Privijte gumb za pritrditev pogonskega valja.

6) Zaprite pritisni valj in nastavite rocico za nastavitev tlaka v navpi¢en polozaj.

7) Zrocico prilagodite tlak.

9. Zamenjava varilne Zice

POZOR! Vsa vzdrzevanja, zamenjave delov, popravila ali nastavitve je treba izvajati, ko je napajanje
naprave odklopljeno.

1) Odprite ohisje naprave in pritrdite tuljavo varilne Zice na drZalo tako, da se vrti v nasprotni
smeri urinega kazalca.

2) Odpnite konec Zice s tuljave in ga ves Cas drZite v roki, da preprecite odvijanje tuljave.

3) Konec Zice poravnajte za priblizno 20 cm in odreZite upognjen del.

4) Odprite rocico za nastavitev tlaka, ki odpre mehanizem za podajanje.

5) Zico napeljite skozi zadnje vodilo Zice do vodila Zice varilne pistole.

6) Zaprite podajalni mehanizem in ga pritrdite z rocico za nastavitev tlaka. Prepricajte se, da
Zica tece v utoru pogonskega valja.

7) Prilagodite tlak rocice, vendar ne prekoracite polovice skale. Prevelik pritisk lahko
poskoduje Zico. Po drugi strani pa bo, Ce je tlak preSibak, Zica zdrsnila v podajalnem
mehanizmu in Zica se ne bo premikala gladko.

8) Prepricajte se, da je v varilno pistolo vstavljena kontaktna konica, primerna za nameséeno
varilno Zico. Po potrebi zamenjajte kontaktno konico.

9) Pritisnite sproZilec varilne pistole in pocakajte, da Zica pride ven.

POZOR! Za odstranitev Zice iz gorilnika je treba prikljuciti na napajanje enote.

10) Zaprite pokrov ohisja tuljave.

POZOR! Ko vstavljate Zico v piStolo, piStole ne usmerjajte vase ali v druge ljudi. Ne postavljajte roke,
npr. pred konico, saj je odrezan konec Zice zelo oster. Prav tako drzite prste stran od podajalnega
valja, saj lahko to povzroci, da se vasi prsti stisnjejo med valji.

Polarnost varilnih kablov TIG

Pri vecini TIG varjenja se uporablja negativna polarnost. Varilni gorilnik je priklju¢en na negativni pol,
ozemljitvena sponka pa na pozitivni pol. Tako se zmanjsa obraba elektrode in poveca kolicina toplote,
shranjene v varjenem materialu.

Vzig obloka pri metodi TIG LIFT

Za vzig varilnega obloka pri metodi TIG LIFT odvijte ventil na rocaju, pritisnite gumb, nato volframovo
elektrodo nezno podrgnite obdelovanec in rahlo dvignite gorilnik, da se oblok vige. Sprostitev gumba
konca postopek varjenja (v nacinu 2T).
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Primer varilnega gorilnika za metodo TIG lift s plinskim regulacijskim ventilom v gorilniku.

POZOR! Gorilnik TIG ni standardni dodatek kompleta.

10. Odstranjevanje embalaze

Prosimo, shranite ves embalaZzni material (karton, plasti¢ne trakove in polistirensko peno), da
zagotovite zasCito enote med prevozom, Ce jo boste morali poslati v servisni center!

11. Prevoz in shranjevanje

Med prevozom enote jo zasCitite pred udarci in prevracanjem ter je ne postavljajte "na glavo".
Napravo shranjujte v dobro prezracevanem prostoru, kjer je prisoten suh zrak in ni prisotnih
korozivnih plinov.

12. Ciséenje in vzdrievanje

a)

vev v

Pred vsakim c¢iS¢enjem in ko enote ne uporabljate, izvlecite omrezni vti¢ in jo popolnoma
ohladite.

Za ciscenje povrsin uporabljajte samo Cistilna sredstva, ki ne vsebujejo korozivnih snovi.
Naprave ne prsite s curkom vode in je ne potapljajte v vodo.

Pazite, da skozi prezracevalne odprtine v ohisju ne vdre voda.

Prezracevalne odprtine ocistite s krtaco in stisnjenim zrakom.

Po vsakem ciScenju je treba vse dele dobro posusiti, preden enoto ponovno uporabite.
Napravo shranjujte na suhem in hladnem mestu, zaséitenem pred vlago in neposredno
soncno svetlobo.

Redno odstranjujte prah s suhim in Cistim stisnjenim zrakom.

Naprava mora biti zas¢itena pred vodo in vlago.

Naprave ne smete postaviti na ogrevano povrsino.

Napravo shranjujte v suhem in ¢istem prostoru.
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13. Redni pregled naprave

Za pravilno delovanje enote je potrebno redno vzdrzevanje.

POZOR: Pred vzdrievanjem izklopite enoto in jo odklopite iz elektricnega omreZja.

Redni pregledi

6-mesecno redno vzdrZevanje

- Zamenijajte neberljive nalepke

- Preverite delovanje vseh stikal.

- Preverite, ali ventilator deluje pravilno in ali
zrak uhaja iz zadnje strani naprave

- Med delovanjem bodite pozorni na
prekomerne vibracije, hrup, vonj in uhajanje
plina

- Preverite, ali so Zice gorilnika ali ozemljitve
prezgane

- Preverite, ali so morebitne elektricne
povezave preZgane

- Preverite, ali je napajalni kabel poskodovan.

- Napravo izpihajte s suhim, ¢istim zrakom pod
tlakom.

- Preverite elektri¢ne povezave vhodno/izhodne
letve, da privijete zrahljane vijake ali zamenjate
zarjavele vijake.




STAMOS | WELDING GROUP

UMWELT- UND ENTSORGUNGSHINWEISE: Bitte beachten und befolgen Sie bei der Entsorgung des Geréts die nationalen und
ortlichen Vorschriften und Bestimmungen.

s ENVIRONMENTAL AND DISPOSAL INSTRUCTIONS: For the disposal of the device please consider and act according to the
national and local rules and regulations.

INFORMACJE DOTYCZACE SRODOWISKA | UTYLIZACJI: Przy utylizacji urzadzenia nalezy przestrzega¢ krajowych i lokalnych przepiséw
oraz regulagji.

INFORMACE O ZIVOTNiM PROSTREDI A LIKVIDACI: Pi likvidaci zafizeni dodrzujte prosim narodni a mistni pravidla a predpisy.

CONSIGNES DE PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT ET D'ELIMINATION : Pour |'élimination de I'appareil, veuillez respecter les régles
et réglementations nationales et locales en vigueur.

INFORMAZIONI AMBIENTALI E SULLO SMALTIMENTO: Per lo smaltimento del dispositivo, si prega di osservare e agire in conformita con
le norme e i regolamenti nazionali e locali.

INSTRUCCIONES DE MEDIO AMBIENTE Y ELIMINACION: Para la eliminacion del dispositivo, tenga en cuenta y actle de acuerdo con las
normas y regulaciones nacionales y locales.

KORNYEZETVEDELMI ES ARTALMATLANITASI TUDNIVALOK: A késziilék artalmatlanitasakor kérjiik, vegye figyelembe és kévesse a
nemzeti és helyi szabalyokat és eldirasokat.

MILJ@- OG BORTSKAFFELSESANVISNINGER: Ved bortskaffelse af apparatet bedes du overholde og handle i overensstemmelse med de
nationale og lokale regler og bestemmelser.

YMPARISTO- JA HAVITTAMISOHJEET: Laitteen havittamisessd on noudatettava kansallisia ja paikallisia saantoja ja maarayksia.

MILIEU- EN AFVALVERWERKINGSINSTRUCTIES: Neem bij het weggooien van het apparaat de nationale en lokale regels en voorschriften
in acht.

MILJ@- OG AVFALLSHANDTERINGSINSTRUKSJONER: Ved avhending av enheten, vennligst fglg nasjonale og lokale lover og regler.

MILJO- OCH AVFALLSHANTERINGSANVISNINGAR: Vid kassering av enheten, vénligen beakta och folj nationella och lokala lagar och
bestammelser.

INSTRUGOES AMBIENTAIS E DE ELIMINAGAO: Para a eliminacdo do dispositivo, por favor, considere e aja de acordo com as normas e
regulamentos nacionais e locais.

INFORMACIE O ZIVOTNOM PROSTREDI A LIKVIDACI!: Pri likvidacii zariadenia dodrziavajte vnitroétatne a miestne pravidla a predpisy.

YKA3AHUA 3A OKOJIHATA CPEAA U U3XBDBPNAHE: 3a v3xBbpAsHETO Ha YCTPOWCTBOTO, MOAS, cbobpaseTe ce U AelcTBailTe B
CbOTBETCTBME C HALlMOHAIHUTE U MeCTHUTE NpaBuia 1 pasnopesoun.

YNOAEIZEIZ TIA TO NEPIBAAAON KAI THN AMOPPIWH: TNa v amoppuPn TG OCUOKEVAE, TIOPAKOAEIOTE Vo AGRETE UTIOYN KOl VAl
EVEPYNOETE CUPPWVA PE TOUG EBVIKOUG KOL TOTILKOUG KAVOVEG KOl KAVOVIGUOUG.

NAPOMENE O ZASTITI OKOLISA | ZBRINJAVANJU: Prilikom zbrinjavanja uredaja molimo pridrzavajte se nacionalnih i lokalnih pravila i
propisa.

APLINKOSAUGOVOS IR SALINIMO NURODYMAI: Salindami prietaisg, laikykités nacionaliniy ir vietiniy taisykliy bei taisykliy.

INSTRUCTIUNI PRIVIND MEDIUL SI ELIMINAREA: Pentru eliminarea dispozitivului, va rugam sa tineti cont si sa actionati in conformitate
cu regulile si reglementarile nationale si locale.

NAVODILA ZA OKOLJE IN ODSTRANJEVANJE: Pri odstranjevanju naprave upostevajte nacionalna in lokalna pravila ter predpise.

CONTACT

expondo Polska sp.z 0.0. sp. k.
ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU
e-mail: info@expondo.com

expondo.com
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