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SYMBOLE

Lesen Sie die Bedienungsanleitung sorgfiltig.

= ®

Elektrische Gerite diirfen nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.

Das Gerat entspricht der CE-Erklarung.

)
m

Tragen Sie Ganzkorperschutzkleidung!
Achtung! Schutzhandschuhe tragen.
Es ist eine Schutzbrille zu verwenden.

Es sind Schutzschuhe zu tragen.

(GO Q2

Achtung! HeiBe Oberflache —Verbrennungsrisiko!

Achtung! Brand — oder Explosionsrisiko.

Warnung! Schadliche Dampfe, Vergiftungsgefahr! Gase und Dampfe konnen gesundheitsgefahrdend
sein. Beim Schweien werden SchweiBgase und — dampfe freigesetzt.
Einatmen dieser Substanzen kann die Gesundheit gefihrden.

3 B> |

Es ist eine SchweiBmaske mit Schutzfilter zu verwenden.

Warnung! Schadliche Strahlung des Schweifbogens.

wﬂ[>@

Keine unter Spannung stehenden Teile beriihren.

A ACHTUNG! Die Bilder in der vorliegenden Anleitung sind Ubersichtsbilder und kénnen in Bezug
auf einzelne Details von dem tatsichlichen Aussehen abweichen.

Die urspriingliche Bedienungsanleitung ist die deutschsprachige Fassung. Sonstige Sprachfassungen sind

Ubersetzungen aus der deutschen Sprache.

|. SICHERHEITSHINWEISE

I.1 ALLGEMEINE BEMERKUNGEN

. Man hat fiir die eigene, sowie fiir die Sicherheit Dritter zu sorgen und die in der Bedienungsanleitung
enthaltenen Anweisungen genau zu befolgen.

. Fir die Inbetriebnahme, Bedienung, Reparatur und den Maschinenbetrieb diirfen nur entsprechend
qualifizierte Personen zustindig sein.

. Das Gerit ist ausschlieBlich gemiB seines Zweckes zu benutzen.

|.2VORBEREITUNG DER SCHWEISSARBEITSSTELLE

BEIM SCHWEISSEN KANN ES ZUM BRAND ODER ZUR EXPLOSION KOMMEN

. Die Sicherheits — und Arbeitsschutzvorschriften in Bezug auf Schweilen sind zu befolgen. Die
Arbeitsstelle muss mit einem geeigneten Feuerldscher ausgeriistet werden.

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

. Das SchweiBen ist verboten, wenn sich in der Luft entflammbare Partikel oder Dimpfe befinden.

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

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

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

. Es diirfen keine Behalter oder Fasser geschweillt werden, die leichtbrennbare Substanzen enthalten
oder enthielten. Das SchweiB3en in der unmittelbaren Nihe ist ebenfalls untersagt.

. Es diirfen keine Druckbehilter, Drucktanks oder Leitungen von Druckanlagen geschweil3t werden.

. Sorgen Sie immer fiir ausreichende Belliftung!

. Nehmen Sie fiir die SchweiBarbeit eine stabile Position ein.
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1.3 PERSONLICHE SCHUTZMITTEL
DIE STRAHLUNG DES ELEKTRISCHEN BOGENS KANN AUGENLEIDEN UND
HAUTSTORUNGEN VERURSACHEN.

Beim SchweiBen ist eine saubere, feuerfeste und nicht leitende Schutzkleidung (Leder, dicke Baumwolle)
ohne Olspuren, Lederhandschuhe, feste Schuhe und eine Schutzhaube zu tragen.

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

Verwenden Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Haube) und einen Augenschutz mit einem
entsprechendenVerdunklungsfilter, der fiir Sehvermégen des SchweiBers und fiir den Schweiflstromwert
geeignet ist. Die Sicherheitsstandards geben den Farbton Nr. 9 (min. Nr. 8) fiir jede Stromstarke unter
300 A vor. Niedrigere Werte diirfen verwendet werden, wenn der Bogen den bearbeiteten Gegenstand

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

Bitte immer eine gewisse Entfernung vom Gasauslauf einhalten.

Beim SchweiBen ist fiir gute Belliftung zu sorgen. Das Einatmen des Gases ist zu vermeiden.

Von der Oberfliache der geschweiBten Gegenstande sind die chemischen Substanzen (Schmiersubstanzen,
Losungsmittel) zu entfernen, da sie unter Einfluss der Temperatur verbrennen und dabei gefihrliche
gasformige Substanzen freisetzen.

Das SchweiBen von verzinkten Teilen ist nur bei vorhandenen, leistungsfahigen Abziigen, mit der
Moglichkeit der Filtrierung und Zufiihrung von reiner Luft, zulassig. Die Zinkddampfe sind sehr giftig. Ein
Symptom der Vergiftung ist das sog. Zinkfieber.

liberdeckt.
. Verwenden Sie immer eine Schutzbrille mit Seitenschutz und entsprechender Zulassung bzw. eine 2.TECHNISCHE DATEN
andere Schutzabdeckung. <
. Verwenden Sie Schutzabdeckungen an der Arbeitsstelle, um andere Personen vor dem blendenden FeeibomEe SR BE ]
Licht oder den Spritzern zu schiitzen. Modell S-MULTI 195 IGBT
. Tragen Sie immer Ohrstopsel oder sonstige Horschutzmittel, um sich gegen liberhohte Larmwerte und Nenneingangsspannung / Netzfrequenz 230V~ / 50 Hz
vor den Funken zu schiitzen. .
. Unbeteiligte Personen sind beziiglich der Gefahren durch das Schauen auf den elektrischen Bogen zu Nenneingangsstrom [A] 15,3 (MMA)
warnen. 15 (WIG)
|.4 STROMSCHLAGSCHUTZ 15,2 (MIG)
STRON!SCHLAG KANN ZUN TOPE FUHREN . . . . Leerlaufspannung [V] 50 (MMA /WIG / MIG)
. Die Stromversorgungsleitung ist an die am nachsten gelegene Steckdose anzuschlieBen.Vermeiden Sie -
eine fahrlassige Kabelverteilung im Raum und auf nicht kontrollierten Oberflichen, da dem Benutzer SchweiBstrom MMA [A] 10-195
ein Stromschlag oder ein Brand drohen kann. SchweiBstrom WIG [A] 10-195
. Ein Kontakt mit den elektrisch geladenen Teilen kann zu einem Stromschlag oder zu einer ernsthaften .
SchweiBstrom MIG[A] 30-195

Verbrennung fiihren.

. Der Lichtbogen und der Arbeitsbereich sind bei Stromdurchfluss elektrisch geladen. SchweiBstrom im Arbeitszyklus 15% [A] 195 (MMA)

. Der Eingangskreislauf und der interne Stromkreislauf stehen stiandig unter Spannung. X . . o

. Die Bau%eili, die unter Spannung stehen, diirfen nicht beriihrt werdgen, P ¢ SRS (TS S 75 ) B )

. Es sind Isolierungsmatten oder sonstige Isolierungsbeschichtungen auf dem Boden zu verwenden. Diese SchweiBstrom im Arbeitszyklus 20% [A] 195 (MIG)
mussen ausreichend groB3 sein, sodass der Kontakt des Korpers mit dem Gegenstand oder mit dem SchweiBstrom im Arbeitszyklus 60% [A] 98 (MMA)
Boden nicht moglich ist.

. Verwenden Sie trockene und unbeschadigte Handschuhe, sowie passende Schutzkleidung. 148 (WIG)

. Der elektrische Bogen darf nicht beriihrt werden. 112 (MIG)

. Vor der Reinigung oder dem Austausch der Elektrode ist die Stromversorgung abzuschalten. . . . 5

. Man sollte Ubefprijgfen,ob das Erdungskabel sowie der Stecker an die geerdete Stickgdose richtigangeschlossen SchweiBstrom im Arbeitszyklus 100% [A] 76 (MMA)
wurde. Falscher Anschluss der Geriteerdung kann zur Gefahr fiir Leben oder Gesundheit fiihren. 115 (WIG)

. Man sollte die Stromkabel regelmaBig in Bezug auf Beschadigungen oder mangelnde Isolierung 87 (MIG)
Uberpriifen. Das beschadigte Kabel ist auszutauschen. Die fahrldssige Reparatur der Isolierung kann
zum Tod oder Gesundheitsproblemen fiihren. 3.BETRIEB

. Bei Nichtbenutzung muss das Gerat ausgeschaltet werden. 3.1 ALLGEMEINE BEMERKUNGEN

. Das Kabel darf nicht um den Korper herum gewickelt werden. . Das Gerat ist zweckgemaB, unter Einhaltung der Arbeitsschutzvorschriften und den Angaben aus dem

Der geschweiBte Gegenstand ist richtig zu erden.

Das Gerat darf ausschlieBlich im einwandfreien Zustand verwendet werden.

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

Alle Bestandteile der Ausriistung und der Sicherheitsgerate sollten an einer Stelle aufbewahrt werden.
Bei der Einschaltung des Gerites ist das Griffende moglichst weit vom Korper zu halten.

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

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

Uberpriifen Sie nach dem Ausschalten des Gerites und dem Abschalten des Spannungskabels die
Spannung am Eingangskondensator, um sicherzugehen, dass der Spannungswert gleich Null ist.
Andernfalls diirfen die Bauteile des Gerates nicht beriihrt werden.
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Typenschild zu verwenden (IP-Grad, Arbeitszyklus, Versorgungsspannung etc.).

Die Maschine darf nicht geodffnet werden. Andernfalls erlischt die Garantie. Die explosiven, nicht
abgedeckten Bestandteile konnen zu Korperverletzungen fiihren.

Der Hersteller haftet nicht bei technischen Anderungen des Gerites oder materiellen Schiden infolge
dieser Anderungen.

Bei Storungen des Geridtes wenden Sie sich bitte an die Serviceabteilung des Verkaufers.
Beliiftungsschlitze diirfen nicht zugedeckt werden. Das Schweif3gerit ist in ca. 30 cm Entfernung von den
umliegenden Gegenstianden aufzustellen.

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

Die Maschine darf nicht in Rdaumen verwendet werden, in denen hohe Abgaswerte oder viel Staub
auftreten. Auch in Rdumen in denen sich Gerdte befinden, die hohe Werte elektromagnetischer
Emissionen aufweisen, sollte das Schweif3gerdt nicht verwendet werden.
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3.2 LAGERUNG DES GERATES

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

3.3 ANSCHLUSS DES GERATES

3.3.1 STROMANSCHLUSS

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

. Das Gerit ist in der Nahe des Arbeitsortes aufzustellen.

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

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

. Die SchweiBgerite, die aus dem dreiphasigen Netz versorgt werden, werden ohne Stecker geliefert.
Der Stecker muss selbstandig beschafft werden. Mit der Montage ist eine dazu qualifizierte Person zu
beauftragen.

ACHTUNG! DAS GERAT DARF NUR BETRIEBEN WERDEN,WENN DIE ANLAGE UBER
EINE FUNKTIONSFAHIGE SICHERUNG VERFUGT!

4. FUNKTIONSWEISE
SCHWVEISSGERAT: S-MULTI 195 IGBT

Beschreibung:
Vorderansicht

Riickansicht
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Nr.

0N Eoll 1N §ONY RO (EES

10.
Il
12.

13.
14.
15.
16.

18.

Funktion und Beschreibung

SchweiBstromanzeige

SchweiBspannungsanzeige

VRD-Anzeige

Sicherheitsfunktion — nur fiir MMA-SchweiBen: Diese Funktion erméoglicht die Reduzierung der
Leerlaufspannung bis auf den fiir Betreiber sicheren Wert, wenn das Gerat zum SchweiBen bereit
ist. Nach dem Beginn des Schweivorganges erhoht sich automatisch die Leerlaufspannung bis
zum Nennwert. Nach dem Ende des Schweivorganges wird sie wieder auf den sicheren Wert
reduziert.

Knopf zur Einstellung des Drahtvorschubs und zur Einstellung der Stromstarke

Knopf zur Einstellung der Spannung / des Stromabfalls (DOWNSLOPE)

Kabelausgang "+"

MIG-Verbindung

Verbindung der WIG-Steuerung / Stromanschluss fiir den SpoolGun-Zubringer

2T/4T-Schalter

2T — Driicken der Taste auf dem Brenner initiiert den SchweiBvorgang, der Vorgang geht zu Ende
nachdem die Taste nicht mehr gedriickt wird

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

Knopf zum Umschalten der Arbeitsmodi: MIG / TIG / MMA / SYNERGIC SET MIG Function
Kabelausgang ,,-”

Plug zur Polarisationsanderung:

Verbunden mit dem positiven Pol: MIG-Schweifen

VVerbunden mit dem negativen Pol: FLUX-Schweien

Hauptschalter

Netzkabel

Gasanschluss

Drahtvorschubtaste — Nach Driicken dieser Taste beginnt die SchweiBBmaschine, den Draht
vorzuschieben. Der Draht wird so lange vorgeschoben, wie die Taste gedriickt wird. Dies dient

der Kontrolle der Zubringgeschwindigkeit, die Zufiihrung von Draht nach Austausch der Spule
wird kontrolliert.

Drahtvorschubtaste — Nach Driicken dieser Taste beginnt die SchweiBmaschine, den Draht
vorzuschieben. Der Draht wird so lange vorgeschoben, wie die Taste gedriickt wird. Dies dient
der Kontrolle der Zubringgeschwindigkeit, die Zufiihrung von Draht nach Austausch der Spule
wird kontrolliert.

Drahtfiihrungsschiene

ANSICHT — SYSTEMKONTROLLE:

STAMOS

GERMANY

[ Ji
.-ﬂ'

Welding Mode
V/m/e -MULTINSSIGBT
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Nr. MMA WIG MIG SYNERGIC
SET MIG Function
I.  Arc-Force-Anzeige Strom-Abfall-Anzeige Spannungsanzeige
Downslope
2.  SchweiBstrom- SchweiBstrom-Anzeige Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes /
Anzeige SchweiBstrom-Anzeige

3.  Knopf zu Regulierung  Knopf zu Regulierung des Knopf zur Regulierung der

des SchweiBstroms SchweiBstroms Vorschubgeschwindigkeit des Drahts
4. Arc Force - Knopf zur Regulierung des  Knopf zur Regulierung der Spannung
Regulierungsknopf Stromabfalls — Downslope
5. Auswahl des Auswahl des Auswabhl des Auswahl des

SchweiBmodus MMA  SchweiBmodus TIG SchweiBmodus MIG  SchweiBmodus SY-

NERGIC SET MIG
6.  Trifft nicht zu Imschalter 2T / 4T

WIG GRIFF

| ——

l. Langer Aufsatz, hinten

—_—2
B —':f ’ 2. Kurzer Aufsatz, hinten
4 4.#- 3. Spannhiilse
5 -—o/ 4, Brenner-Griff
6 £ 5. Spannhiilse im Gehause
&/
6. Keramikduse
MIG GRIFF:
— @
|
l. Dise
2 2. Endstiick

3. MIG-Schweifgriff
5.ANSCHLUSS DER KABEL BESCHREIBUNG:

SCHWEISSMODUS MMA,

I. Wabhlen Sie auf dem Umschalter (10) die Funktion MMA-SchweiBen.

2. Verbinden Sie das Massekabel an die mit dem Zeichen,+”(6) gekennzeichnete Anschlussstelle und
drehen Sie die Mutter an der Anschlussstelle fest.

3. Als Nachstes verbinden Sie das Schweikabel an die mit dem Zeichen ,,-” (I11) gekennzeichnete
Anschlussstelle. HINWEIS! Die Polaritdt der Drahte kann variieren! Simtliche Informationen bezuglich
der Polarisierung sollten auf der Verpackung der vom Hersteller gelieferten Elektroden vorhanden sein!

4.  Jetzt kann das Netzkabel angeschlossen und die Stromversorgung aktiviert werden; nach Anschluss des
Massekabels an das SchweiBgerit kann mit der Arbeit begonnen werden.

SCHWEISSMODUS WIG.

. Wabhlen Sie auf dem Umschalter (10) die Funktion TG-SchweiBen.

2. Verbinden Sie das Massekabel an die mit dem Zeichen,,+”(6) gekennzeichnete Anschlussstelle und
drehen Sie die Mutter an der Anschlussstelle fest.

3. Als Nachstes verbinden Sie das TG-SchweiBkabel an die mit dem Zeichen ,,-"(I1) gekennzeichnete

Anschlussstelle, das TG-Steuerungskabel verbinden Sie mit Anschlussstelle Nr.8 — dreheg siezgiggl‘ggztger
ev. .09..

an der Anschlussstelle zu. Die Gasleitung sollte unbedingt direkt an die Gasflasche angeschlossen
werden. Die Gas-Strom-Einstellung erfolgt liber den Knopf am SchweiBgriff.

4.  Jetzt kann das Netzkabel angeschlossen und die Stromversorgung aktiviert werden; nach Anschluss des
Massekabels an das SchweiBgerat kann mit der Arbeit begonnen werden.

SCHWEISSMODUS MIG / SYNERGIC SET

I. Wahlen Sie auf dem Umschalter (10) die Funktion MIG-SchweiBen.

2. MIG-SCHWEISSEN:
a.SchlieBen Sie das Massekabel an die mit dem Zeichen ,,-”(1 I) gekennzeichnete Anschlussstelle an und
drehen Sie die Mutter an der Anschlussstelle zu.
b. Das Kabel fiir den Polarititswechsel (12) muss an die mit dem Zeichen ,,+”(6) gekennzeichnete
Anschlussstelle angeschlossen werden.
c. Das MIG-SchweiBkabel muss an den mit der Nr. 7 gekennzeichneten Stecker angeschlossen werden.
d. Den entsprechenden SchweiB3draht einlegen und die Gasflasche an den Anschluss an der Riickseite
des Gerites anschlieBen.

3. FLUX-SCHWEISSEN:
a.SchlieBen Sie das Massekabel an die mit dem Zeichen ,,+”(6) gekennzeichnete Anschlussstelle an und
drehen Sie die Mutter an der Anschlussstelle zu.
b. Das Kabel fiir den Polaritatswechsel (12) muss an die mit dem Zeichen ,,-”(11) gekennzeichnete
Anschlussstelle angeschlossen werden.
c. Das MIG-SchweiBkabel muss an den mit der Nr. 7 gekennzeichneten Stecker angeschlossen werden.
d. Den zum FLUX-SchweiBen entsprechenden Draht einlegen.

4.  Das Netzkabel anschlieBen und die Stromversorgung aktivieren; nach Anschluss des Massekabels kann
mit dem SchweiBvorgang begonnen werden.

6.ENTSORGUNG DERVERPACKUNG
Wir bitten Sie, das Verpackungsmaterial (Pappe, Plastikbiander und Styropor) aufzubewahren, um im Servicefall
das Geradt bestmoglich geschiitzt zuriicksenden zu konnen!

7.TRANSPORT UND LAGERUNG

Beim Transport sollte das Gerat vor Erschiitterung und Stiirzen geschiitzt werden. Das Abstellen von
Dingen auf das obere Teil des Gerites sollte vermieden werden. Lagern Sie die SchweiBmaschine in einer gut
durchliifteten trockenen Umgebung ohne korrosive Gase.

8. REINIGUNG UND WARTUNG

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

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

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

. Bewahren Sie das Gerit an einem trockenen, kiihlen, vor Feuchtigkeit und direkter Sonneneinstrahlung
geschiitzten Ort auf.

9. REGELMASSIGE PRUFUNG DES GERATES

Priifen Sie regelmaBig, ob Elemente des Gerites Beschadigungen aufweisen. Sollte dies der Fall sein, darf

das Gerat nicht mehr benutzt werden.Wenden Sie sich umgehend an lhren Verkaufer um Nachbesserungen

vorzunehmen.

Was tun im Problemfall?

Kontaktieren Sie lhren Verkaufer und bereiten Sie folgende Angaben vor:

. Rechnungs — und Seriennummer (letztere finden Sie auf dem Typenschild).

. Ggf. ein Foto des defekten Teils.

. Ihr Servicemitarbeiter kann besser einschatzen worin das Problem besteht, wenn Sie es so prazise wie
moglich beschreiben. Je detaillierter lhre Angaben sind, umso schneller kann lhnen geholfen werden!

ACHTUNG: Offnen Sie niemals das Gerit ohne Riicksprache mit dem Kundenservice. Dies kann lhren

Gewahrleistungsanspruch beeintrachtigen!
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SYMBOLS

The operation manual must be read carefully.

= ®

Never dispose of electrical equipment together with household waste.

This machine conforms to CE declarations.

)
m

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

Protective footwear must be worn.

(GO Q2

Attention! Hot surface may cause burns

Attention! Risk of fire or explosion.

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

3 B> |

Use a welding mask with appropriate filter shading.

CAUTION! Harmful radiation of welding arc.

w )

Do not touch part that are under voltage/power.

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

|.SAFETY OF USE

I.I GENERAL NOTES

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

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

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

|.2 PREPARATION OF WELDING WORK SITE

WELDING OPERATIONS MAY CAUSE FIRE OR EXPLOSION

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

. Never carry out welding operations in flammable locations posing the risk of material ignition.

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

. explosive substances.

. Remove all flammable materials within |2 meters from the welding operations site and if removal is not
possible cover flammable materials with fire retardant covering.

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

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

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

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

. Always ensure adequate ventilation.

. It is recommended to take a stable position prior to welding.
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1.3 PERSONAL PROTECTION EQUIPMENT . The welding of galvanised objects is permitted only when efficient ventilation is provided with filtration
ELECTRIC ARC RADIATION CAN DAMAGE EYES AND SKIN. and access to fresh air. Zinc fumes are very toxic, an intoxication symptom is the so called zinc fever
. When welding, wear clean, oil stain free protective clothing made of non-flammable and non-conductive
material (leather; thick cotton), leather gloves, high boots and protective hood. 2.TECHNICAL SPECIFICATIONS
. Before welding remove all flammable or explosive items, such as propane butane lighters or matches. Product name STUD WELDER
. Use facial protection (helmet or shield) and eye protection, with a filter featuring a shade level matching
the sight of the welder and the welding current.The safety standards suggest colouring No. 9 (minimum Model S-MULTI 195 IGBT
No. 8) for each current below 300 A.A lower colouring of the shield can be used if the arc is covered Voltage / frequency 230V~ / 50 Hz
by the workpiece. .
. Always use approved safety glasses with side protection under the helmet or any other cover. Rated input current [A]: 15,3 (MMA)
. Use guards for the welding operations site in order to protect other people from the blinding light 15 (TIG)
. radiation or projections. 15,2 (MIG)
. Always wear earplugs or other hearing aids to protect against excessive noise and to avoid spatter 2
entering the ears. No-load voltage [V]: 50 (MMA /TIG / MIG)
. Bystanders should be warned to not look at the arc. MMA welding current [A]: 10-195
I.4 PROTECTION AGAINST ELECTRIC SHOCK TIG welding current [A]: 10-195
ELECTRIC SHOCK CAN BE LETHAL .
. The power cable must be connected to the nearest socket and placed in a practical and secure position. MIG welding current [A]: S
Positioning the cable negligently in the room and on a surface which was not checked must be avoided Welding current at 15% duty cycle [A]: 195 (MMA)
as it can lead to electrocution or fire. . o X
. Touching electrically charged elements can cause electrocution or serious burns. Welding current at 35% duty cycle [A]: 195 (TIG)
. Electrical arc and the working area are electrically charged during the power flow. Welding current at 20% duty cycle [A]: 195 (MIG)
. Input circuit and inner power circuit of the devices are also under voltage charge when the power Welding current at 60% duty cycle [A]: 98 (MMA)
supply is turned on.
. The elements under the voltage charge must not be touched. 148 (TIG)
. Dry, insulated gloves without any holes and protective clothing must be worn at all times. 112 (MIG)
. Insulation mats or other insulation layers, big enough as not to allow for body contact with an object Welding current at 100% duty cycle [A]: 76 (MMA)
or the floor, must be placed on the floor. .
*  The electrical arc should not be touched. 115 (TIG)
. The electrical power must be shut down prior to cleaning the device or when performing an electrode 87 (MIG)
replacement.
. It must be checked if the earthing cable is properly connected or the pin is connected correctly to the 3. OPERATION
earthed socket. Incorrect connection of the earthing can cause life or health hazard. 3.1 GENERAL NOTES
. The power cables must be regularly checked for damages or lack of insulation. Damaged cables must . The device must be applied according to its purpose, with observance of OHS regulations and
be replaced. Negligent insulation repair can cause death or serious injury. restrictions resulting from data included in the rating plate (IP level, operation cycle, supply voltage,
. The device must be turned off when it is not being used. etc.).
) The cable mustn’t be wrapped around the body. . The machine must not be opened, as it will cause warranty loss and, in addition, exploding, unshielded
) A welded object must be properly grounded. elements can cause serious injuries.
) Only equipment in good condition can be used. . The producer does not bear any responsibility for technical changes in the device or material losses
. Damaged device elements must be repaired or replaced. Safety belts must be used when working at caused by the introduction of the said changes.
helght,. . . In case of incorrect device operation, contact the service centre.
) All fitting and safety elements must be stored in one place. . Louvers must not be shielded — the welder must be positioned at 30 cm distance from objects
. When the device is switched on, the handle end must be kept away from the body. surrounding it.
. The ground cable should be connected as close as possible to the welded element (e.g.to a work table). . The welder must not be kept under your arm or near to your body.
. The machine must not be installed in rooms with aggressive environments, high dustiness and near

THE DEVICE CAN STILL BE UNDERVOLTAGE UPON FEEDER DISCONNECTION. devices with high electromagnetic field emission.

. Voltage in the input capacitor must be checked upon turning off the device and disconnecting it from
the power source. One must make sure that the voltage value is equal to zero. Otherwise, the device
elements must not be touched. 3.2 DEVICE STORAGE
. The machine must be protected against water and moisture.
1.5 GASES AND FUMES . The welder must not be positioned on heated surfaces.
PLEASE NOTE! GAS MAY BE LETHAL OR DANGEROUS TO HUMAN HEALTH! *  The device must be stored in a dry and clean room.

. Always keep a certain distance from the gas outlet
. When welding, ensure good ventilation. Avoid inhalation of the gas.
. Chemical substances (lubricants, solvents) must be removed from the surfaces of welded objects as
they burn and emit toxic smokes under the influence of temperature.
12 Rev. 25.09.2023 Rev. 25.09.2023 13



3.3 CONNECTING THE DEVICE

3.3.1 CONNECTING THE POWER

. The power connection must be performed by a qualified person. In addition, a suitably qualified person
should check whether the earthing and electrical system are in accordance with the safety regulations
and if it works properly.

. The device must be placed near the work station.

. The connection of excessively long conduits to the machine must be avoided.

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

. Welders powered from a 3-Phase network are delivered without a plug, the plug must be obtained
independently and installation should be assigned to a qualified person.

PLEASE NOTE! THE DEVICE MAY ONLY BE USED UPON CONNECTIONTO AN INS-

TALLMENT WITH A PROPERLY FUNCTIONING FUSE

4. OPERATION
S-MULTI 195 IGBT WELDING MACHINE

Machine description:
Front view: Rear view:

Inside view:

No.  Function and description:

l. Welding current display

2. Welding voltage display
VRD indicator
Safety function — only for MMA welding: This function allows to reduce the idling voltage to a
user-safe value when the device is ready for welding. After commencing welding, the idling voltage

automatically grows to the nominal value, and after finishing welding it drops back to the safe
value again.

14 Rev. 25.09.2023

SON NOoN Ul RONN RO CE

10.

12.

13.
14.
15.
16.
17.

18.

6.

Knob used to adjust filler wire feed rate and to adjust welding current.
Knob used to adjust downslope current / voltage.
,»+ lead output

MIG connector

TIG control connector / SpoolGun feeder power connector

2T/4T SWITCH:

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

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

Operation mode selection knob: MIG / TIG / MMA / SYNERGIC SET MIG Function
- lead output

Polarisation change pin:
Connected to the positive pole — MIG welding
Connected to the negative pole — FLUX welding

Onl/off switch

Power cable

Gas connector

Operation mode switch: built-in feeder / SpoolGun

Filler wire feed — once this button is pressed the welding machine begins feeding filler wire. Filler
wire will continue to be fed until the button is released. It is used to control the feed rate, or to
feed filler wire after a spool was changed.

Filler wire guide

CONTROL PANEL VIEW:

STAMOS

GERMANY

[ Jrig
@41 w

9 L
Welding Mode

-MULTISSIGBT
[ )

MMA TIG MIG SYNERGIC SET

MIG Function

Arc Force display
Welding current

display

Welding current

adjustment knob

Arc Force adjustment
knob

Welding mode
selection: MMA

Not applicable
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Downslope current

Welding current display

Welding current
adjustment knob

Downslope current
adjustment knob

TIG welding
mode selection

15

Voltage display
Filler wire feed rate / welding current
display

Filler wire feed rate adjustment knob
Voltage adjustment knob

SYNERGIC SET
MIG welding mode
selection

MIG welding
mode selection

2T / 4T switch



TIG TORCH:
I—
Back cap, long
r—0
3)——/ 2 Back cap, short
4 —— _ 3 Collet
5 _./ 4 Torch handle
6 /7 5 Collet inside housing
L4
) 6 Ceramic nozzle
MIG TORCH:

P

l. Nozzle
2. Collet
3. MIG welding torch

5. CONNECTING LEADS

INSTRUCTIONS FOR CONNECTING LEADS:

MMAWELDING MODE:

I. Set the switch (10) to MMA welding mode.

2. Connect the return lead to the socket marked with ,,+“ (6), and tighten the locking nut.

3. Then connect the welding lead to the correct socket, marked with the number |1 on the diagram
and tighten the locking nut. ATTENTION! Polarization of the leads has to be different! All polarisation
information should be shown on the packaging supplied by the electrode manufacturer.

4. Now you can connect the power lead and turn the power on, once the return lead is connected to the
welded element, you can start working.

TIG WELDING MODE:

I. Set the switch (10) to TIG welding mode.

2. Connect the return lead to the socket marked with ,,+“ (6), and tighten the locking nut.

3. Then connect the TIG welding lead to the socket marked with the ,,-“ (I I) sign and TIG welding control
lead to connector no. 8 and tighten the locking nut. Connect the gas lead directly to the gas canister.
Gas flow is adjusted using the knob on the welding torch.

4. Now you can connect the power lead and turn the power on, once the return lead is connected to the
welded element, you can start working.

MIG WELDING MODE / SYNERGIC SET:
I.  Set the switch (10) to MIG welding mode.
2.  MIGWELDING:
a. Connect the return lead to the socket marked with ,,- (1 1), and tighten the locking nut.
b. Connect the polarisation change lead (12) to the socket marked with ,,+“ (6)
c. Connect the MIG welding lead to the socket marked with the number 7.
d. Insert the correct filler wire and connect the gas canister to the connector at the back of the
machine.

16 Rev. 25.09.2023

. FLUXWELDING:
a. Connect the return lead to the socket marked with ,,+“ (6), and tighten the locking nut.
b. Connect the polarisation change lead (12) to the socket marked with ,,-“ (11)
c. Connect the MIG welding lead to the socket marked with the number 7.
d. Insert the correct FLUX filler wire
2. Now you can connect the power lead and turn the power on, once the return lead is connected to the
welded element, you can start working.

6. DISPOSING OF PACKAGING
The various items used for packaging (cardboard, plastic straps, polyurethane foam) should be kept, so that
the device can be sent back to the service centre in the best possible condition in case of any problems!

7.TRANSPORTATION AND STORAGE
Shaking, crashing and turning upside down of the device should be prevented when it is transported. Store
it in a properly ventilated surrounding with dry air and without any corrosive gas.

8. CLEANING AND MAINTENANCE

. Always unplug the device before cleaning it and when the device is not in use.

. Use cleaner without corrosive substances to clean surface.

. Dry all parts well before the device is used again.

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

9. CHECK REGULARLY THE DEVICE

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

What to do in case of a problem?

Please contact your customer service and prepare following information:

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

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

Nie wolno wyrzucac urzadzen elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego.
Urzadzenie jest zgodne z deklaracja CE.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajaca cafe ciato.

Uwaga! Zatéz rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne.

Stosuj obuwie ochronne.

Uwaga! Goraca powierzchnia moze spowodowac oparzenia.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

Uwaga! Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo zatrucia. Gazy i opary moga by¢ niebezpieczne dla
zdrowia. Podczas procesu spawania wydobywaja sie gazy i opary spawalnicze.Wdychanie tych
substancji moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

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

Nie wolno dotykac¢ czesci pod napigciem

UWAGA! llustracje w niniejszej instrukeji obstugi maja charakter pogladowy i w niektérych
szczegdtach moga réznic sig od rzeczywistego wygladu produktu.

Instrukcja oryginalna jest niemiecka wersja instrukcji. Pozostate wersje jezykowe s3 tlumaczeniami z jezyka
niemieckiego.

1.BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA
I.I UWAGI OGOLNE

Nalezy zadba¢ o bezpieczenstwo wiasne i oséb postronnych, zapoznajac sig i postgpujac doktadnie
Z wytycznymi zawartymi w instrukcji urzadzenia.

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

Urzadzenia nie wolno uzywac¢ niezgodnie z jego przeznaczeniem.

1.2 PRZYGOTOWANIE MIEJSCA PRACY DO SPAWANIA
SPAWANIE MOZE WYWOLAC POZAR LUB EKSPLOZJE

Nalezy przestrzega¢ przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych czynnosci spawalniczych
oraz wyposazy¢ stanowisko pracy w odpowiednig gasnice.

Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze doj$¢ do zaptonu materiatéw tatwopalnych.
Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajacej czasteczki palne lub opary substancji wybuchowych.
Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania usunaé¢ wszystkie materiaty palne, a jezeli jest to
niemozliwe, to materiaty palne nalezy przykry¢ niepalnym nakryciem.

Nalezy zastosowac¢ srodki bezpieczenstwa przed snopem iskier oraz rozzarzonymi czasteczkami
metalu.

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

Nie wolno spawa¢ zbiornikow lub beczek, ktére zawierajg lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie
wolno spawac réwniez w ich poblizu.

Nie wolno spawa¢ zbiornikéw pod cisnieniem, przewodéw instalacji cisnieniowej lub zasobnikow
ci$nieniowych.

Zawsze nalezy zadba¢ o wystarczajaca wentylacje.

Przed przystapieniem do spawania zaleca si¢ przyja¢ stabilng pozycje.
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1.3 SRODKI OCHRONY OSOBISTE]
PROMIENIOWANIE tUKU ELEKTRYCZNEGO MOZE USZKODZIC WZROK | SKORE
CIALA.

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

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

Nalezy stosowac ochrong, twarzy (hetm lub ostong) i oczu, z filtrem o stopniu zaciemnienia dobranym
do wzroku spawacza i natezenia pradu spawania. Standardy bezpieczenstwa proponuja zabarwienie

PL
1.5 GAZY | DYMY
UWAGA! GAZ MOZE BYC NIEBEZPIECZNY DLA ZDROWIA LUB DOPROWADZIC DO
SMIERCI!

Nalezy zawsze zachowac¢ odstep od wylotu gazu.

Podczas spawania nalezy zwroci¢ uwage na wymiang powierza, unikajac wdychania gazu.

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

Spawanie detali ocynkowanych jest dozwolone tylko przy zapewnieniu wydajnych odciagéw wraz
z filtracja oraz doptywu czystego powietrza. Opary cynku s3 silnie trujace, objawem zatrucia jest tzw.
goraczka metaliczna.

nr 9 (minimalnie nr 8) dla kazdego natgzenia pradu ponizej 300 A. Nizsze zabarwienie ostony mozna

stosowad, jezeli tuk zakrywa przedmiot obrabiany. 2. DANETECHNICZNE
. Zaws.ze nalezy s,tosowa(: a.tetstowane okulary ochronr]e z os’ron’q boczna Fod.h.e%mem lub i.nn.q os%o.ng. Nk st SPAWARKA
. Nalezy stosowac ostony miejsca pracy,w celu ochrony innych oséb przed oslepiajacym promieniowaniem
Swietlnym lub odpryskami. Model S-MULTI 195 IGBT
. Nalezy zawsze nosi¢ zatyczki do uszu lub inng ochrong stuchu, w celu ochrony przed nadmiernym Znamionowe napiecie zasilania / Czestotliwosé 230V~ / 50 Hz
hatasem oraz by unikna¢ przedostania si¢ odpryskéw do uszu. : o
. Osoby postronne nalezy ostrzec przed patrzeniem na tuk elektryczny. Znamionowy prad wejsciowy [A] 15,3 (MMA)
. 15 (TIG)
|.4 OCHRONA PRZED PORAZENIEM 152 (MIG)

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE BYC SMIERTELNE
. Kabel zasilajacy nalezy podtaczy¢ do najblizej potozonego gniazda i utozy¢ w sposéb praktyczny oraz
bezpieczny. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtozu, co

Napigcie biegu jatowego [V] 50 (MMA /TIG / MIG)

, Prad spawania MMA [A] 10-195

moze doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru. :
*  Zetknigcie sig z elektrycznie natadowanymi elementami moze spowodowa¢ porazenie elektryczne lub Prad spawania TIG [A] 10-195
ciezkie poparzenie. Prad spawania MIG[A] 30-195

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

. Obwadd wejsciowy oraz wewnetrzny obwoéd pradowy urzadzenia znajdujg sig réwniez pod napigciem U SRR W G 7 U1 UML)
przy wiaczonym zasilaniu. Prad spawania w cyklu pracy 35% [A] 195 (TIG)
. Nie v.volno .d’otykac' el.ement.c'>w zn.ajdujacych si¢ pod naFiqcifem eIektr?'c.znym. Prad spawania w cyklu pracy 20% [A] 195 (MIG)
. Nalezy nosi¢ suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronna.
. Nalezy stosowaé maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podiodze, ktére sa wystarczajaco duze, Prad spawania w cyklu pracy 60% [A] 98 (MMA)
zeby nie dopusci¢ do kontaktu ciata z przedmiotem lub podtoga. 148 (TIG)
. Nie wolno dotyka¢ tuku elektrycznego.
. Przed obstuga, czyszczeniem lub wymiang elektrody nalezy wytaczy¢ doptyw pradu elektrycznego. L)
. Nalezy upewnic sig, czy kabel uziemienia jest wiasciwie podfaczony, oraz czy wtyk jest wiasciwie Prad spawania w cyklu pracy 100% [A] 76 (MMA)
pofaczony z uziemionym gniazdem. Nieprawidtowe podtaczenie uziemienia urzadzenia moze 115 (TIG)
spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia.
. Nalezy regularnie sprawdzac kable pradowe pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel uszkodzony 87 (MIG)
nalezy wymieni¢. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowac $mier¢ lub utrate zdrowia.
. Urzadzenie nalezy wylaczyd, jezeli nie jest uzytkowane. 3. EKSPLOATACJA
+  Kabla nie wolno zawija¢ wokot ciata. 3.1 UWAGI OGOLNE
. Przedmiot spawany nalezy wiasciwie uziemic. . Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z zachowaniem przepiséw BHP oraz obostrzen
. Wolno stosowaé wytacznie wyposazenie w dobrym stanie. wynikajacych z danych zawartych na tabliczce znamionowej (stopien IP, cykl pracy, napigcie zasilania itd.).
*  Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawi¢ lub wymieni¢. Podczas pracy na wysokosciach nalezy *  Maszyny nie wolno otwiera¢, poniewaz spowoduje to utratg gwarancji, ponadto eksplodujace,

uzywac pasow bezpieczenstwa.

Wszystkie elementy wyposazenia oraz bezpieczenstwa powinny by¢ przechowywane w jednym miejscu.
W chwili zataczenia wyzwalacza koncéwke uchwytu nalezy trzymac z dala od ciata.

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

PO ODLACZENIU KABLA ZASILAJACEGO URZADZENIE MOZE BYC JESZCZE POD
NAPIECIEM.

Po wylaczeniu urzadzenia oraz odfaczeniu kabla napigciowego nalezy sprawdzi¢ napigcie na
kondensatorze wejSciowym i upewnic¢ sig, ze wartos¢ napiecia jest réwna zeru. W przeciwnym
przypadku nie wolno dotyka¢ elementéw urzadzenia.
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nieostonigte czgsci moga spowodowac uszkodzenia ciata.

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

W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy skontaktowac sig z serwisem.

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

Spawarki nie wolno trzyma¢ pod ramieniem lub blisko ciata.

Maszyny nie wolno instalowa¢ w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, duzym zapyleniu oraz
w oblizu urzadzen o duzej emisji pola elektromagnetycznego.
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3.2 PRZECHOWYWANIE URZADZENIA

. Maszyne nalezy chroni¢ przed woda i wilgocia.

. Spawarki nie wolno stawia¢ na podgrzewanej powierzchni.

. Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.

3.3 PODLACZENIE URZADZENIA

3.3.1 Podfaczenie pradu

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

. Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.

. Nalezy unika¢ zbyt dtugich przewodéw do podiaczenia maszyny.

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

. Spawarki zasilane z sieci 3-Fazowej s3 dostarczane bez wtyczki, nalezy we wiasnym zakresie zaopatrzy¢
sig¢ w taka wtyczke, a montaz zleci¢ wykwalifikowanej osobie.

UWAGA! URZADZENIE WOLNO EKSPLOATOWAC WYLACZNIE, GDY JEST

PODLACZONE DO INSTALAC])I ZE SPRAWNYM BEZPIECZNIKIEM

4.OBSLUGA

SPAWARKA: S-MULTI 195 IGBT

Opis urzadzenia:

Widok z przodu: Widok z tytu:

Widok w srodku:

16
17
18
L.p.  Funkcja i opis:
l. Wyswietlacz pradu spawania
2. Wyswietlacz napiecia spawania
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Wskaznik VRD

Funkcja bezpieczenstwa — tylko dla spawania MMA: Funkcja ta pozwala obnizy¢ napiecie biegu
jatowego do wartosci bezpiecznej dla uzytkownika w momencie gdy urzadzenie jest gotowe do
spawania. Po rozpoczeciu spawania napigcie biegu jatowego wzrasta automatycznie do wartosci
znamionowej a po zakonczeniu spawania ponownie obniza si¢ do wartosci bezpiecznej.

Pokretto stuzace do ustawienia predkosci wysuwu drutu oraz regulacji natgzenia pradu.
Pokretto stuzace do ustawiania napigcia / pradu opadania (DOWNSLOPE).

Wyjscie przewodu ,,+”

Ziacze MIG

Ztacze sterowania TIG / zfacze zasilania podajnika SpoolGun

PRZELACZNIK 2T/4T:

2T — nacis$nigcie przycisku na palniku inicjuje proces spawania metalu a zwolnienie przycisku
konczy proces

4T — nacisnigcie przycisku na palniku inicjuje proces spawania metalu, zwolnienie przycisku nie
konczy procesu. Kolejne nacisnigcie i zwolnienie przycisku konczy proces spawania metalu.

Pokretto stuzace do przetaczania trybow pracy: MIG / TIG / MMA / SYNERGIC SET MIG
Function

Wyijscie przewodu ,,-”

Wtyk zmiany polaryzacji:
Podfaczony do bieguna dodatniego — spawanie MIG
Podfaczony do bieguna ujemnego — spawanie FLUX

Gtowny wihacznik

Przewdd zasilajacy

Przytacze gazu

Przetacznik trybu pracy: podajnik z urzadzenia / SpoolGun

Przycisk wysuwu drutu — po wcisnigciu tego przycisku, spawarka rozpoczyna podawanie drutu.
Drut bedzie podawany do momentu zwolnienia przycisku. Stuzy to kontroli predkosci podawania,
lub podanie drutu np. po wymianie szpuli.

Prowadnica drutu

WIDOK PANELU STERUJACEGO:

L.p.

STAMOS

GERMANY

A v
R
V off 2

Welding Mode
V/b/s S-MULTIGSIGBT
°
MMA TIG MIG SYNERGIC SET MIG
Function
Wyswietlacz Arc Force  Wyswietlacz pradu Wyswietlacz napiecia
opadania-Downslope

Wyswietlacz pradu Wyswietlacz pradu Predkos¢ wysuwu drutu / wyswietlacz pradu
spawania spawania spawania
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3.  Pokretto do regulacji Pokretto do regulacji Pokretto regulacji predkosci wysuwu drutu
pradu spawania pradu spawania
4. Pokretto do regulacji Pokretto do regulacji Pokretto regulacji napigcia
Arc Force pradu opadania
— Downslope
5. Wybor trybu Wybér trybu Wybér trybu Wybér trybu
spawania: MMA spawania TIG spawania MIG spawania SYNERGIC
SET MIG
6. Nie dotyczy Przetacznik 2T / 4T
UCHWYTTIG:
! I Kapturek dtugi, tylny
» 5 2. Kapturek krotki, tylny
3——/ 3. Tuleja zaciskowa
4 —.* 4. Uchwyt palnika
5—— / 5. Tuleja zaciskowa w obudowie
6 /1 6. Dysza ceramiczna
&
UCHWYT MIG:

g

l. Dysza
2. Koncowka

3. Uchwyt spawalniczy MIG

5.PODLACZENIE PRZEWODOW

OPIS PODLACZENIA PRZEWODOW:

TRYB SPAWANIA MMA:

I. Nalezy wybra¢ na przetaczniku (10) funkcje spawania MMA.

2. Nalezy podtaczy¢ przewdd masowy do ztacza oznaczonego znakiem ,,+”(6) i dokreci¢ nakretke przy
zhczu.

3. Nastepnie nalezy podtaczy¢ przewdd spawalniczy do ztacza oznaczonego znakiem ,,-” (1) i dokreci¢
nakretke przy ztaczu. UWAGA! Polaryzacja przewoddéw moze sig rozni¢! Wszystkie informacje
dotyczace polaryzacji powinny by¢ opisane na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrod!

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

TRYB SPAWANIATIG:

. Nalezy wybra¢ na przetaczniku (10) funkcje spawania TIG.

2. Nalezy podtaczy¢ przewdd masowy do ztacza oznaczonego znakiem ,,+”(6) i dokreci¢ nakretke przy
zhaczu.

3. Nastepnie nalezy podfaczy¢ przewdd spawalniczy TIG do ztacza oznaczonego znakiem ,,-"(11) oraz
przewod sterowania TIG do ztacza nr 8 i dokreci¢ nakretke przy zlaczu. Przewdd gazowy nalezy
podtaczy¢ bezposrednio do butli z gazem. Regulacja przeptywu gazu odbywa si¢ poprzez pokretto na
uchwycie spawalniczym.

4. W tym momencie mozna podtaczy¢ przewdd sieciowy i wiaczy¢ zasilanie, po podtaczeniu przewodu
masowego do przedmiotu spawanego mozna rozpocza¢ prace.
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TRYB SPAWANIA MIG / SYNERGIC SET:
. Nalezy wybra¢ na przetaczniku (10) funkcje spawania MIG.
2. SPAWANIE MIG:
a. Nalezy podtaczy¢ przewdd masowy do ztacza oznaczonego znakiem ,,-”(1 1) i dokreci¢ nakretke przy
zhczu.
b. Przewod zmiany polaryzacji (12) nalezy podtaczy¢ do ztacza oznaczonego znakiem ,,+”(6)
c. Przewod spawalniczy MIG nalezy podtaczy¢ do gniazda oznaczonego nr 7.
d. Zatozy¢ odpowiedni drut spawalniczy i podfaczy¢ butle gazowa do ztacza w tylnej czesci urzadzenia.
3. SPAWANIE FLUX:
a. Nalezy podfaczy¢ przewdd masowy do ztacza oznaczonego znakiem ,,+”(6) i dokreci¢ nakretke przy
zhczu.
b. Przewod zmiany polaryzacji (12) nalezy podfaczy¢ do zlacza oznaczonego znakiem ,,-”(1 1)
c. Przewod spawalniczy MIG nalezy podtaczy¢ do gniazda oznaczonego nr 7.
d. Zatozy¢ odpowiedni drut spawalniczy FLUX.
4.  Podfaczy¢ przewdd sieciowy i whaczy¢ zasilanie, po podfaczeniu przewodu masowego do przedmiotu
spawanego mozna rozpoczaé prace.

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

7.TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE

Podczas transportu urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wstrzasami i przewroceniem sig oraz nie ustawiac
go ,,do gory nogami”. Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, w ktorym
obecne jest suche powietrze i nie wystepuja gazy powodujace korozje.

8.CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

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

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

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

. Urzadzenie nalezy przechowywaé w suchym i chtodnym miejscu chronionym przed wilgocia
i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

9.REGULARNA KONTROLA URZADZENIA

Nalezy regularnie sprawdzac, czy elementy urzadzenia nie sa uszkodzone. Jezeli tak jest, nalezy zaprzesta¢

uzytkowania urzadzenia. Prosze niezwtocznie zwrocic sie¢ do sprzedawcy w celu przeprowadzenia naprawy.

Co nalezy zrobi¢ w przypadku pojawienia si¢ problemu?

Nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcy i przygotowac nastepujace dane:

. Numer faktury oraz numer seryjny (nr seryjny podany jest na tabliczce znamionowe;j).

. Ewentualnie zdjgcie niesprawnej czesci.

. Pracownik serwisu jest w stanie lepiej oceni¢, na czym polega problem, jezeli opisza go Panstwo
w sposob tak precyzyjny, jak jest to tylko mozliwe. usterek! Im bardziej szczegdtowe sa dane, tym
szybciej mozna Panstwu pomoc!

UWAGA: Nigdy nie wolno otwiera¢ urzadzenia bez konsultacji z serwisem klienta. Moze to prowadzi¢ do

utraty gwarancji
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SYMBOLE

Seznamte se s navodem k obsluze.

= ®

Elektricka zarizeni nesmi byt vyhozena do popelnice se smésnym domovnim odpadem.

Zatizeni je v souladu s prohldsenim o shodé CE.

)
m

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

Pouzivejte ochrannou obuv.

(GO Q2

"  Pozor! Horky povrch mize zplsobit popaleniny.

Pozor! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

3 B> |

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpeéi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi nebezpeéné. Béhem
procesu svafovani se uvolriuji svareéské plyny a vypary. Vdechovéni téchto latek mize byt zdravi
nebezpecné.

Pouzivejte svarecskou masku se spravnou trovni zatemnéni filtru.

POZOR! Skodlivé zareni elektrického oblouku.

Nedotykejte se ¢asti stroje, které jsou pod napétim.

w )

A POZOR! Obrazky v tomto navodu k obsluze jsou orientaéni a v nékterych detailech se mohou od
skute¢ného vzhledu zafizeni lisit.
Originalnim ndvodem je némecka verze navodu. Ostatni jazykové verze jsou preklady z némeckého jazyka.

1. BEZPECNOST POUZITi

1.1 OBECNE POKYNY

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

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

. Nepouzivejte zafizeni v rozporu s jeho uréenim.

1.2 PRIPRAVA MISTA PRO SVAROVAN({

SVAROVANI MUZE zZPUSOBIT POZAR NEBO VYBUCH

. DodrZujte zdravotni a bezpecnostni predpisy pfi svafovani a vybavte stanovisté vhodnym hasicim
pristrojem.

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

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

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

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

. Je tfeba poznamenat, Ze jiskry nebo horké kovové castice mohou proniknout skrz trhliny nebo otvory v
krytech, ochrandch a ochrannych zasténach.

. Svarovani nadrzi s hoflavymi materidly je zakdzano. Nesvarujte také v jejich blizkosti.

. Nesvarujte tlakové nddoby, tlakova potrubi a tlakové zasobniky.

. Vidy zajistéte dostatecné vétrani.

. NeZ zacnéte svarovani, najdéte si stabilni polohu.
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1.3 OSOBN{ OCHRANNE POMUCKY
ZARENI{ ELEKTRICKEHO OBLOUKU MUZE POSKODIT ZRAK A KUZI

PFi svafovani pouZivejte Cisty ochranny odév bez stop oleje , vyrobeny z nehoflavého a nevodivého
materialu (kGzZe, silna bavina), koZené rukavice, vysoké boty a ochranné kapuce.

Pfed zahdjenim svafovani odstrarite vSechny hoflavé nebo vybusné predmeéty, jako jsou: zapalovace na
propan butan ¢i zapalky.

Pouzivejte ochranu obliceje (pfilbu nebo kryt) a o¢i s okuldrem se zatemnénim prizplsobenym zraku
svarece a proudu svarovani. Bezpecnostni normy navrhuji zatemnéni 9 (minimalné 8) pro kazdy proud
vys$si nez 300 A. Nizsi zatemnéni clony lze pouzit, pokud oblouk zakryva fezany predmét.

Vidy pouZivejte atestované ochranné bryle s bo¢nimi kryty popf. jiny kryt pod pfilbou.

Pouzivejte kryty na misté svarovani, aby byly tfeti osoby chranény pred oslepujicim svételnym zéfenim
a jiskrami.

Vzdy pouZivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu, aby se zabranilo vniknuti jisker do usi.

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

1.4 OCHRANA PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM
URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZPUSOBIT SMRT

Napdjeci kabel zasunite do nejblizsi zasuvky a umistéte ho prakticky a bezpe¢né. Neumistujte kabel
v mistnosti na nezkontrolovaném podlozi, to miZe vést k trazu elektrickym proudem nebo k poZzaru.
Kontakt s elektricky nabitymi prvky mGze zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo tézké popaleniny.
Elektricky oblouk a provozni obvod jsou pod napétim, pokud je zapnuto elektrické napajeni.

Vstupni a vnitini obvod zafizeni jsou také pod napétim, pokud je zapnuto elektrické napajeni.
Nedotykejte se souéasti, které jsou pod napétim.

Pouzivejte suché, nedéravé, izolované rukavice a ochranny odév.

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

Nedotykejte se elektrického oblouku.

Pfed udrzbou, ¢isténim nebo vyménou elektrody odpojte napajeni.

Ujistéte se, zda je zemnici kabel uzemnén spravné a zda je konektor spravné pripojen k uzemnéné
zasuvce. Pfi nesprdvném uzemnéni hrozi nebezpeci ohrozZeni Zivota nebo zdravi.

Pravidelné kontrolujte napajeci kabely s ohledem na jejich poskozeni a chybéjici izolaci. Poskozeny
kabel musi byt vyménén. Opravy izolace ve spéchu mohou mit za nasledek smrt nebo vazna zranéni.
Vypnéte zafizeni, kdyZ neni pouZivano.

Kabel nesmi byt omotan kolem téla.

Svarovany predmét musi byt spravné uzemnén.

Pouzivejte pouze vybaveni v dobrém technickém stavu.

Poskozené soucasti zafizeni opravte nebo vyménite. Pfi praci ve vyskach vidy pouZivejte bezpecnostni
pasy.

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

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

Zemnici kabel pfipojte ke svafovanému prvku nebo co nejblize tohoto prvku (napf. k pracovnimu stolu).

PO ODPOJENi NAPAJECIHO KABELU ZARIZENi MUZE BYT STALE POD NAPETIM

Po vypnuti zafizeni a odpojeni napajeciho kabelu zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzéatoru
a ujistéte se, Ze je hodnota napéti rovna nule. V opacném pfipadé se zafizeni nedotykejte.

1.5 PLYNY A VYPARY
POZOR! PLYN MUZE BYT NEBEZPECNY PRO ZDRAV{ NEBO MUZE ZPUSOBIT SMRT!

Vzdy dodrzujte odpovidajici vzdalenost od vystupu plynu.

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

Odstrante z povrchu svafovanych prvkd chemické latky (maziva, rozpoustédla), protoZe pod vlivem
teploty se spaluji a uvoliuji jedovaté vypary.

Svarovani pozinkovanych prvk( je povoleno pouze pod podminkou zajisténi ventilace s filtraci a privodu
Cerstvého vzduchu. Vypary zinku jsou vysoce toxické, pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.
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2. TECHNICKE UDAJE

Nazev vyrobku SVARECKA
Model S-MULTI 195 IGBT
Napéti / kmitocet 230V~ / 50 Hz
Jmenovity vstupni proud [A] 15,3 (MMA)
15 (TIG)
15,2 (MIG)
Napéti chodu naprazdno [V] 50 (MMA / TIG / MIG)
Svarovaci proud MMA [A] 10-195
Svarovaci proud TIG [A] 10-195
Svarovaci proud MIG[A] 30-195
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 15% [A] 195 (MMA)
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 35% [A] 195 (TIG)
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 20% [A] 195 (MIG)
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 60% [A] 98 (MMA)
148 (TIG)
112 (MIG)
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 100% [A] 76 (MMA)
115 (TIG)
87 (MIG)

3. PROVOZ
3.1 OBECNE POKYNY

Pouzivejte zafizeni v souladu s uréenim, pfi dodrZeni pfedpisd BOZP a omezeni vyplyvajicich z Gdaju
uvedenych na typovém stitku (stupen IP, provozni cyklus, napdjeci napéti atd.).

Neotvirejte stroj, otevieni zplsobi ztratu zaruky, kromé toho mohou vybusné nezakryté ¢asti poskodit
télo.

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

Pokud zafizeni nepracuje spravné, obratte se na servisni centrum.

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

Nedrzte svarecku pod pazi nebo v blizkosti téla.

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

3.2 SKLADOVANI ZARIZENI

Chrarite stroj pred vodou a vihkosti.
Neumistujte svafecku na ohfivané povrchy.
Skladujte zafizeni na suchém a Cistém misté.
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3.3 PRIPOJENI ZARIZENT{

3.3.1 PFipojeni proudu 4. Voli¢ rychlosti vysunovéni dratu a regulace intenzity proudu.
o Pfipojeni zafizeni by méla provést kvalifikovana osoba. Kromé toho by méla osoba s potfebnymi 5. Voli¢ napéti / dobéhu proudu (DOWNSLOPE).
kvalifikacemi zkorJtroIov’at,A zi:la j(.e uzemnéni a”elek’tricvké instalace, vcetné ochranného systému, 6. Vystup vodice ,+”
v souladu s bezpecnostnimi predpisy a zda pracuji spravné.
. Umistéte zatizeni v blizkosti mista provozu. 7. PFipojka MIG
¢ Nepou%wejtle dI’ciut\e kabelyi pro ,pl’lr‘)“OJEII’N stroje. , . , 8. Pfipojka ovladani TIG / pfipojka napéjeni podavace SpoolGun
o Jednofazové svarecky by mély byt pfipojeny do zasuvky se zemnicim kolikem. —
e Svafelky napajené z 3 fazové sité jsou dodavany bez zéstreky, zastréku musite koupit sami a montaz S, PREPINAC 2T/4T:
svérte kvalifikované osobé. 2T — Stisknutim tlacitka na hordku je zahajen proces svarovani kovu, uvolnénim tlacitka je proces
UPOZORNENI! ZARiZENi MUZETE POUZIVAT POUZE TEHDY, POKUD JE PRIPOJENO K INSTALACI ukoncen.
S RADNE FUNKCENI POJISTKOU. 4T — Stisknutim tlacitka na hofaku je zahajen proces svafovani kovu, uvolnéni tlagitka proces
nezastavi. Dalsi stisknuti a uvolnéni tlacitka ukonci proces svarovani kovu.
4. OBSLUHA 10.  Pfepinac pracovnich rezim@: MIG / TIG / MMA / SYNERGIC SET MIG Function
SVARECKA: S-WIG 200 IGBT
Popis zafizeni: Pohled zezadu: 11.  Vystup vodice ,-”
Pohled zepfedu: 123 12.  Vidlice zmény polarity:

Pfipojeny ke kladnému pdlu — svarovani MIG
Pfipojeny k zapornému pdlu — svarovani FLUX

13.  Hlavni vypinac
14.  Napajeci kabel
15. Pfipojka plynu
16.  Prepinac pracovniho rezimu: podavac ze zafizeni / SpoolGun

17.  Tlacitko vysunovani dratu — po stisknuti tohoto tlacitka svarecka zacind vysunovat drat. Podavani
dratu bude pokracovat do okamziku uvolnéni tlacitka. To slouZi ke kontrole rychlosti podéavani
nebo k poddni dratu, napt. po vyméné civky.

18.  Voditko dratu

POHLED NA OVLADACI PANEL:

. STAMOS
Pohled uvnitf: GermanY

oor
on

Welding Mode
-MULTI195 IGBT
°
PC. MMA TIG MIG SYNERGIC SET MIG
Funkce
P.C.  Funkce a popis: 1. Displej Arc Force Displej dobéhu proudu —  Displej napéti
. L " Downslope
1. Displej svafovaciho proudu
B — h st 2. Displej svafovaciho Displej svarovaciho Rychlost vysunovani dratu /
. IspleJ svarovaciho nape proudu proudu Displej svafovaciho proudu
o LRI D . . Y vy . e " 3. Voli¢ svafovaciho Voli¢ svafovaciho proudu  Voli€ rychlosti vysunovani dratu
Funkce bezpecnosti — pouze pro svarovani MMA: Tato funkce umozZnuje snizit napéti chodu proudu
naprazdno na hodnotu bezpecnou pro uZivatele v okamziku, kdy je zafizeni pfipraveno ke svarovani.
Po zahdjeni svafovani napéti chodu naprazdno automaticky roste na jmenovitou hodnotu a po 4. Voli¢ Arc Force Voli¢ dobéhu proudu Voli¢ napéti
dokonceni svafovani opét klesne na bezpe¢nou hodnotu. — Downslope
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5 Volba svarovaciho Volba svarovaciho Volba svarovaciho Volba svarovaciho
rezimu: MMA rezimu TIG rezimu MIG rezimu SYNERGIC
SET MIG
6. Neni relevantni Prepinac 2T / 4T
HORAK TIG:

| —

1. Krytka dlouhd, zadni
3 ——/ L4 2 2. Krytka krétka, zadni
4 4._ 3. Upinaci objimka
5 _./ 4. Drzék horaku
& Upinaci objimka v plasti
oO—§
: 6. Keramicka tryska
HORAK MIG:
— @
|
1. Tryska
2 2. Koncovka

3. Svarovaci hofak MIG

5. ZAPOJENI KABELU

POPIS ZAPOJENI KABELU:

SVAROVACI REZIM MMA:

1.  Na prepinadi (10) zvolte funkci svafovani MMA.

2 Zapojte zemnici kabel do zdifky oznacené znackou ,+” (6) a dotdhnéte matici u zdirky.

3. Pak zapojte svarovaci kabel do zdirky oznacené znackou ,,-” (11) a dotdhnéte matici u zdirky.

4 UPOZORNEN!I! Polarita kabell se muze lisit! Vechny informace tykajici se polarity musi byt uvedeny na
obalu dodaném vyrobcem elektrod!

5. V tomto okamziku lze pfipojit sitovy kabel a zapnout napajeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke
svafovanému predmétu mlzeme zacit pracovat.

SVAROVACI REZIM TIG:

1.  Na prepinadi (10) zvolte funkci svafovani TIG.

2. Zapojte zemnici kabel do zditky oznacené znackou ,+” (6) a dotahnéte matici u zditky.

3. Pak zapojte svarovaci kabel TIG do zdifky oznacené znackou ,-” (11) a ovladaci kabel TIG do zdirky ¢. 8
a dotdhnéte matici u zditky. Plynovou hadici pfipojte pfimo k plynové ldhvi. Regulace pratoku plynu se
provadi ovladacim koleckem na svarovacim horaku.

4. V tomto okamziku lze pfipojit sitovy kabel a zapnout napajeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke
svafovanému predmétu mzete zacit pracovat.

SVAROVACI REZIM MIG / SYNERGIC SET:

1.  Na prepinaci (10) zvolte funkci svafovani MIG.

2. SVAROVANI MIG:
a. Zemnici vodi¢ zapojte do zdifky oznacené znackou ,,-” (11) a dotdhnéte matici u zdirky.
b. Kabel zmény polarity (12) zapojte do zditky oznacené znackou ,+” (6).

32 Rev. 25.09.2023

(o7 4

c. Svarovaci kabel MIG zapojte do zdifky oznacené ¢. 7.

d. Nasadte vhodny svarovaci drat a pripojte plynovou ldhev k pfipojce v zadni ¢asti zafizeni.

1. SVAROVANJ FLUX:
a. Zemnici vodic¢ zapojte do zditky oznacené znackou ,+” (6) a dotahnéte matici u zditky.
b. Kabel zmény polarity (12) zapojte do zditky oznacené znackou ,-” (11)
c. Svarovaci kabel MIG zapojte do zdifky oznacené €. 7.
d. Nasadte vhodny svarovaci drat FLUX.
4.  Pripojte sitovy kabel a zapnéte napajeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke svafovanému predmétu
mUzete zadit pracovat.

6. LIKVIDACE OBALU
Uschovejte prvky obalu (kartony, plastové pasky a polystyren), aby v pfipadé potreby dét zafizeni do servisu
bylo zafizeni dobfe chranéno béhem prepravy!

7. TRANSPORT A SKLADOVANi{
Béhem prepravy chrafite pfistroj pfed otfesy a padem, neumistujte pFistroj ,vzhiru nohama”. Pfistroj
skladujte v dobre vétrané mistnosti, kde je suchy vzduch a nejsou zadné korozivni plyny.

8. STANDARDNI CISTENI

. Pfed kazdym Cisténim a v pFipadé, Ze neni pfistroj pouZivan, vytahnéte sitovou zédstréku a nechte
pfistroj vychladnout.

. K ¢isténi pouzivejte pouze pfipravky, které neobsahuji Ziravé latky.

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

. Ptistroj skladujte na suchém a chladném misté, chranéném pred vlhkosti a pfimym slune¢nim zarenim.

9. PRAVIDELNA KONTROLA ZARIZENi

Pravidelné kontrolujte, zda nejsou soudasti zafizeni poskozeny. Pokud jsou souéasti poskozeny, obratte se na

prodejce a pozadejte o jejich opravu.

Co délat, kdyz se objevi néjaky problém?

Obratte se na prodejce a poskytnéte nésledujici informace:

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

. Pfipadné foto vadného dilu.

. Pracovnik servisnich sluzeb lépe posoudi problém, kdy? bude popsan tak piesné, jak je to mozné. Cim
podrobnéjsi informace, tim rychlejsi feseni problémul!

VAROVANI: Nikdy neotvirejte zafizeni bez konzultace se servisnim stfediskem. Mize to vést ke ztraté zaruky!

Rev. 25.09.2023 33




SYMBOLES

Veuillez lire attentivement ces instructions d‘emploi.

Les appareils électriques ne doivent pas étre jetés dans des poubelles ménagéres.

= ®

L‘appareil est conforme aux directives européennes en vigueur.

)
m

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

Un masque de protection doit é&tre porté.

Porter des chaussures de protection.

R]
o
©
o

A

Attention! Surfaces chaudes — risque de brulure!

Attention! Risque d‘incendie ou d‘explosion.

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

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

A Avertissement! Les rayonnements générés par le soudage sont dangereux pour les yeux.
:?g Ne pas toucher des parties de |‘appareil Sous-Tension.

A ATTENTION! Dans ce manuel, certaines images illustratives peuvent différer de la véritable

apparence de |‘appareil.
La version originale de ce manuel a été rédigée en allemand. Les autres versions sont des traductions de

I‘allemand.

I. CONSIGNES DE SECURITE

I.I REMARQUES GENERALES

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

. Seules des personnes qualifiées et compétentes en la matiére sont autorisées a mettre en marche
I‘appareil, le configurer, le réparer et a I‘utiliser.
. L‘appareil doit étre utilisé conformément ce a quoi il a été congu.

1.2 PREPARATION DE L‘EMPLACEMENT DE SOUDAGE

PENDANT LE SOUDAGE, ILY A UN RISQUE PERMANENT D‘INCENDIE VOIRE D‘EXPLOSION

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

. Il est interdit de souder sur un emplacement de travail a c6té duquel des matériaux facilement
inflammables pourraient s‘enflammer.
B Il est interdit de souder si du gaz ou si toute autre substance explosive est présent dans |‘air de votre

environnement de soudage.

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

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

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

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

. Les récipients ou canalisations, qui sont sous-pression, ne doivent pas étre soudés.

. Veillez a toujours travailler dans une piéce bien aérée.

B Lorsque vous soudez, veuillez a conserver une position stable.
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|.3 PROTECTION PERSONNELLE
LE RAYONNEMENT DE L‘ARC ELECTRIQUE PEUT CAUSER DES BLESSURES OCULAIRES
ET DES BLESSURES DE LA PEAU.

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

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

Utilisez une protection pour téte (casque ou masque) ainsi qu‘une protection oculaire avec un
assombrissement correspondant adapté aux soudures tout en fournissant une bonne visibilité au
soudeur. Les standards de sécurité sont indiqués par la teinte de couleur Nr. 9 (min Nr.8) pour toute
puissance électrique inférieure a 300 A. De plus petites valeurs peuvent étre utilisées si |arc électrique
recouvre entiérement la piece d‘ouvrage.

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

APRES AVOIR DEBRANCHE LE CABLE D‘ALIMENTATION, L‘APPAREIL RESTE SOUS
TENSION.

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

1.5 GAZ ET FUMEE
ATTENTION! Le gaz peut étre dangereux pour la santé voire mortel.

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

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

Il est possible de souder des éléments galvanisés seulement si vous possédez un puissant systéme de
filtration et de renouvellement de |‘air ambiant adapté. Les vapeurs de zinc sont trés toxiques. Un des

. Des dispositifs de protection doivent étre utilisés sur le lieu de travail afin de protéger toute autre symptomes relatifs a une telle intoxication s‘appelle la fiévre de zinc.
personne présente de la lumiére éblouissante ou de toute projection effervescente. ;
. Il faut également toujours porter des bouchons pour oreilles (boules quies) ou autre protection 2. DETAILS TECHNIQUES
auriculaire afin de se protéger soi-méme contre le niveau sonore élevé provoqué par le soudage, mais Nom du produit POSTE A SOUDER
aussi contre les étincelles produites. .
. Les personnes non-impliquées doivent étre averties a propos des dangers que représente larc Modéle S-MULTI 195 IGBT
électrique pour les yeux. Tension d‘entrée nominale / fréquence du secteur 230V~ / 50 Hz
|4 PROTECTION CONTRE LES CHOCS ELECTRIQUES Courant dentrée nominal [A] 153 (MMA)
LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE MORTELS 15 (TIG)
. Le cable d‘alimentation électrique doit &tre branché 4 la prise secteur la plus proche. Evitez de répartir 15,2 (MIG)

le cable d‘alimentation de maniére désordonnée dans votre piéce ou sur une surface non-adaptée car

cela pourrait entrainer un départ d‘incendie voire provoquer des chocs électriques. Tension a vide [V]

50 (MMA /TIG / MIG)

. Le contact physique avec des éléments (ou objets) chargés électriquement peut provoquer des chocs Courant de soudage MMA [A] 10-195
électriques importants voire de sérieuses brilures.
o ) . ) ) . . . N Courant de soudage TIG [A 10-195
. L'arc électrique ainsi que votre espace de travail sont alimentés et chargés en électricité. g (Al
. Le circuit électrique interne est constamment sous tension. Courant de soudage MIG [A] 30-195
. Les el.eme'nts.sous jcfensmn ne doivent, en aucun cas, étre touchef. ) . R Courant de soudage pour un cycle de travail de 15% [A] 195 (MMA)
. I est impératif d‘utiliser des gants de protection secs et en bon état au méme titre que des vétements
de protection adaptés. Courant de soudage pour un cycle de travail de 35% [A] 195 (TIG)
. Des tapis d‘isolation ou autres revétements d‘isolation doivent étre utilisés sur le sol. Ceux-ci doivent Courant de soudage pour un cycle de travail de 20% [A] 195 (MIG)
étre suffisamment grands, de maniére a ce que le corps de |‘utilisateur ne puisse pas entrer en contact 5
avec la piece d‘ouv%age ou avec le sol g P P P Courant de soudage pour un cycle de travail de 60% [A] 98 (MMA)
. Il est prohibé de toucher I‘arc électrique. 148 (TIG)
. Veuillez éteindre le courant électrique avant le nettoyage ou le remplacement des électrodes. 112 (MIG)
. Il faut également vérifier que le cable de mise a la terre soit correctement raccordé et que la prise
. ) . s s . . A i 9
électrique soit branchée a une fiche secteur reliée a la terre.Un raccord a la terre défectueux peut étre Courant de soudage pour un cycle de travail de 100% [A] 76 (MMA)
dangereux et étre mortel pour vous. 115 (TIG)
. Examinez régulierement le cable d‘alimentation concernant son état ou son isolation. Des cédbles 87 (MIG
endommagés doivent étre changés. Une réparation négligente voire insuffisante de I‘isolation peut étre Lile)
mortelle et dangereuse.
. L‘appareil doit étre éteint s'il n‘est pas utilisé. 3. FONCTIONNE,ME,NT
. Le cable ne doit pas étre enroulé autour de votre corps. 3.1 RE[:/IARQL_JES GENERA_ITE,S . . L . o
. La piéce d‘ouvrage i souder doit &tre correctement reliée 4 la terre . L‘appareil doit étre utilisé conformément aux régles de sécurité du travail et aux données inscrites sur
. L‘appareil doit étre utilisé seulement s'il se trouve dans un état de fonctionnement impeccable. Ia‘ plaque. S|gna|ejc|que (ACIaSS|ﬂcat|on. IP.cycle de.trfivall, tenS|.on d‘alimentation etc.). .
. Les éléments endommagés de I'appareil doivent &tre réparés ou changés. Une sangle de sécurité doit . L‘appareil ne doit pas étre ouvert. Sinon, le droit a la garantie sera perdu. Les composants et éléments
atre utilisée si vous devez travailler en hauteur: non-couverts et explosifs peuvent provoquer des blessures corporelles.
+  Tous les éléments, équipements et appareils de sécurité doivent étre disponibles & tout moment. *  Le fabricant n'est pas responsable en cas de dégits matériels résultant d‘une modification technique
. Lors de la mise en service du systéme, faites en sorte que la pince se trouve aussi loin que possible de d.e I'appareil. . . . ) .
votre corps . Si votre appareil est en panne, veuillez-vous adresser au service client de votre fabricant.
. Le cable de masse doit étre raccordé le plus pres possible de votre piece d‘ouvrage (p. ex. a votre plan
de travail).
36 Rev. 25.09.2023 Rev. 25.09.2023 37



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

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

. L‘appareil ne doit pas étre utilisé dans une piece, dans laquelle se trouve une forte concentration
de poussiére ou de gaz. Cela vaut également pour les pieces dans lesquelles se trouvent une grande
quantité d‘ondes électromagnétiques.

3.2 STOCKAGE DE L‘APPAREIL

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

3.3 RACCORDEMENT DE L‘APPAREIL

3.3.1 Raccordement électrique

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

. L‘appareil doit étre installé a proximité de |‘emplacement de travail.

. Eviter de raccorder |‘appareil avec des tuyaux ou conduites excessivement longs.

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

. Les postes a souder, alimentés en triphasé, sont livrés sans la prise adaptée. La prise correspondante
doit étre obtenue indépendamment. Une personne qualifiée doit s‘occuper du montage et du raccord
d‘une installation en réseau triphasé.

ATTENTION! L‘APPAREIL NE PEUT ETRE UTILISE QUE SI LINSTALLATION ELECTRIQUE EST
OPERATIONNELLE ET SECURISEE!

4.MODE DE FONCTIONNEMENT
POSTE A SOUDER: S-MULTI 195 IGBT Vue arriere:

Description de |‘appareil:
Vue avant:

Vue intérieure:
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Nr.  Fonction et description

l. Affichage du courant de soudage

2. Affichage de la tension de soudage

3 Affichage VRD
Fonction de sécurité — seulement pour le soudage MMA: Cette fonction réduit la tension en circuit
ouvert jusqu‘a une valeur slre pour l‘utilisateur lorsque I‘appareil est prét a souder. Une fois le
soudage initié, la tension en circuit ouvert augmente automatiquement pour atteindre la valeur
nominale de |‘appareil. Une fois le soudage terminé, cette valeur réduira de nouveau jusqu‘a une
valeur sire.

4. Bouton visant le réglage du mouvement d‘avance de fil et du réglage de I'ampérage.

5. Bouton de réglage de la tension / de chute du courant (DOWNSLOPE).

6. Sortie de cable ,,+*

7o Raccord MIG

8. Raccord pour cable TIG / Raccord d‘alimentation pour dispositif de refroidissement

9. COMMUTATEUR 2T/4T
2T — Presser une fois la gachette initie la découpe plasma / le soudage, |‘'opération s‘arréte lorsque
la gachette est relachée.
4T — Presser la gachette initie la découpe plasma / le soudage, |‘'opération ne s‘arréte pas lorsque
la gachette est relachée. Seule une seconde pression sur la gachette interrompra |‘opération, une
fois qu‘elle sera relachée.

10.  Bouton de commutation du procédé de soudage: MIG / TIG / MMA / Fonction SYNERGIC SET
MIG

11, Sortie de cable ,,-“

12.  Connecteur de modification de la polarisation:
Connecté avec le pole positif — Soudage MIG
Connecté avec le pole négatif: Soudage FLUX

13.  Interrupteur

14.  Cable d‘alimentation

15.  Raccord du gaz

16.  Commutateur de mode: Connecteur / Dispositif de refroidissement

17.  Touche d‘avancement du fil — Aprés avoir pressé cette touche, I‘appareil commence a dévider du fil
Le fil sera dévidé aussi longtemps que la touche serra pressée. Cela permet de controdler la vitesse
d‘acheminement du fil et la tester lorsque la bobine est changée.

18.  Rail de guidage d‘acheminement du fil
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SYSTEME DE CONTROLE:

A v
V
. VRD off

STAMOS

GERMANY

..<0
@47

MIG SYNERGIC SET MIG
Function

Affichage de la tension

Vitesse d'acheminement du fil / Affichage du
courant de soudage

Bouton de réglage de la vitesse
d'acheminement du fil

Bouton de réglage de la tension

Sélection du Sélection du
procédé de soudage procédé de soudage
MIG SYNERGIC SET MIG

Commutateur 2T/4T

l. Capuchon long, arriere

o [ J
e o Welding Mode
V/b/e S-MULTISSIGBT
A D C
Lp. MMA TIG
I.  Affichage ARC FORCE Affichage Downslope
de chute du courant
2.  Affichage du courant Affichage du courant
de soudage de soudage
3. Bouton de réglage du Bouton de réglage
courant de soudage du courant de soudage
4. Bouton de réglage — Bouton de réglage de la
Arc Force chute du courant
— Downslope
5.  Sélection du procédé Sélection du procédé de
de soudage MMA soudage TIG
6. Non concerné
TORCHETIG:
| —
3 /! L4 2 2.
‘-
i 4.
5 ——
/ ;
§ v 6.
TORCHE MIG:

i

l. Buse

2. Embout

Capuchon court, arriére
Douille de serrage

Poignée de la torche

Douille de serrage dans le boitier

Buse en céramique

3. Support de la torche MIG
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5.RACCORDEMENT DES CABLES

DESCRIPTION:

MODE DE SOUDAGE MMA:

I.  Sélectionnez le mode MMA avec le commutateur (10).

2. Connecter le cible de masse au connecteur avec le symbole ,,+* (6) et serrer le raccord avec |‘écrou
de serrage.

3. Brancher ensuite le cable de soudage au connecteur avec le symbole ,-“ (I1). INDICATION! La
polarité des fils peut varier! Les informations relatives a la polarisation doivent figurer sur |‘emballage
des électrodes du fabricant livrées avec |‘appareil.

4.  Le cable d‘alimentation doit désormais étre branché et I‘alimentation électrique, activée. Apres avoir
connecté le cible de masse au poste a souder, vous pouvez commencer a souder.

MODE DE SOUDAGETIG:

. Sélectionnez le mode TIG avec le commutateur (10).

2. Connecter le cible de masse au connecteur avec le symbole ,,+“ (6) et serrer le raccord avec I‘écrou
de serrage.

3. Brancher ensuite la torcheTIG au connecteur ,,-“ (1 1) et le cible de commande TIG au connecteur Nr°8.
Tourner ensuite |‘écrou de fixation pour sécuriser le raccord. Le tuyau de gaz ne doit pas forcément
étre branché directement a la bouteille de gaz. Le réglage du débit de gaz s‘effectue directement via un
bouton de la torche.

4. Le cable d‘alimentation doit désormais étre branché et |‘alimentation électrique, activée. Aprés avoir
connecté le cable de masse au poste a souder, vous pouvez commencer a souder.

MODE DE SOUDAGE MIG / SYNERGIC SET:

I.  Sélectionnez le mode MIG avec le commutateur (10).

2.  SOUDAGE MIG:
a.Connecter le cible de masse au connecteur avec le symbole ,,-“ (I 1) et serrer le raccord avec I‘écrou
de serrage.
b.Le cable pour le changement de polarité (12) doit étre raccordé au connecteur avec le symbole ,,+* (6).
c. Le cble de soudage MIG doit étre connecté a la prise désignée par le N°7.
d. Installer le fil de soudage correspondant et connecter la bouteille de gaz a la partie arriere de
I‘appareil.

3.  SOUDAGE FLUX:
a. Connecter le cable de masse au connecteur avec le symbole ,,+* (6) et serrer le raccord avec |‘écrou
de serrage.
b.Le cable pour le changement de polarité (12) doit étre raccordé au connecteur avec le symbole ,,-“ (1 1).
c. Le céble de soudage MIG doit étre connecté a la prise désignée par le N°7.
d. Installer le fil de soudage correspondant au soudage FLUX.

4.  Le cable d‘alimentation doit désormais étre branché et l‘alimentation électrique, activée. Apres avoir
connecté le cible de masse au poste a souder, vous pouvez commencer a souder.

6. TRAITEMENT DES DECHETS
Il est recommandé de conserver |‘emballage de |‘appareil (carton, plastique et polystyréne) afin de pouvoir
I‘envoyer en réparation dans les meilleures conditions.
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7.TRANSPORT ET STOCKAGE

Lors du transport de |‘appareil, il doit étre protégé des chocs et des chutes, et étre maintenu en position
horizontale. Il est proscrit de poser des objets sur la partie supérieure de |‘appareil. Stockez-le dans un
environnement sec et bien aéré, a Iabri des gaz corrosifs.

8.NETTOYAGE ET ENTRETIEN

. Aprés chaque utilisation et avant chaque nettoyage, débranchez |‘appareil et laissez-le refroidir
complétement.

. Utilisez, pour ce faire, des produits d‘entretien doux sans substance corrosive.

. Aprés chaque nettoyage, laissez sécher soigneusement tous les éléments avant d‘utiliser a nouveau
I‘appareil.

. Conservez |‘appareil dans un endroit frais, sec, a I‘abri de I'humidité et des rayons directs du soleil.

9. EXAMEN REGULIER DE L‘APPAREIL

Controlez régulierement le bon état des différents éléments de I‘appareil. Si I'un d‘entre eux est endommagé,
I‘appareil ne doit plus étre utilisé. Prenez immédiatement contact avec votre revendeur local pour réparer
I‘élément endommagé.

Que faire en cas de probléme?

Prenez contact avec votre revendeur muni des documents suivants:

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

. Le cas échéant, une photo de I‘¢lément endommagé

. Plus vos descriptions seront précises, plus votre conseiller sera en mesure de comprendre le probleme
et de vous aider a le résoudre. Plus détaillées seront vos indications, plus rapidement nous pourrons
vous aider!

ATTENTION: Nouvrez jamais |‘appareil sans l‘accord préalable du service client. Cela pourrait
compromettre votre droit a la garantie!
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SIMBOLI

®

AR

PHEGO QD

Leggere attentamente le istruzioni d‘uso.

| dispositivi elettrici non devono essere smaltiti con i rifiuti domestici.
Questo dispositivo € conforme alle norme CE.

Indossare abbigliamento antiinfortunistico integrale.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

E obbligatorio portare una maschera di protezione.

E obbligatorio portare delle scarpe antiinfortunistiche.

Attenzione! Superficie calda — rischio di scottature!

Attenzione! Pericolo di incendio o esplosione.

Attenzione! Fumi nocivi, pericolo di avvelenamento! | gas e i vapori possono nuocere alla salute.
Durante la saldatura vengono liberati gas e fumi di saldatura.
Inspirare queste sostanze puo danneggiare la salute.

Utilizzare la maschera di saldatura con un filtro di protezione.

A Attenzione! Radiazioni dannose dell‘arco di saldatura.
)

A

Non toccare parti sotto tensione.

ATTENZIONE! Le immagini nel seguente manuale hanno scopo puramente illustrativo
e possono differire in alcuni dettagli dal dispositivo.

La versione originale di questo manuale ¢ in tedesco.Altre versioni sono traduzioni dal tedesco.

|.NORME DI SICUREZZA
I.1 OSSERVAZIONI GENERALI

Preoccuparsi della sicurezza propria e altrui e seguire le indicazioni presenti nel manuale d‘istruzioni.
Per I‘accensione, Iutilizzo, la riparazione e il funzionamento del dispositivo sono responsabili solo le
persone qualificate nei rispettivi ambiti.

Il dispositivo € da utilizzare solo per gli scopi per cui € stato progettato.

|.2 PREPARAZIONE DEL POSTO DELLA SALDATURA
DURANTE LA SALDATURA PUO ORIGINARSI UN INCENDIO O UN‘ESPLOSIONE

Seguire le norme di sicurezza sul lavoro nel contesto delle saldatura. Il luogo di lavoro deve essere
dotato di un estintore adatto.

E vietato saldare in luoghi dove siano presenti sostanze facilmente infiammabili.

La saldatura e proibita, se si trovano particelle o fumi inflammabili nell‘aria.

Rimuovere tutte le sostanze inflammabili nel raggio di 12 metri o, almeno, coprirle con una protezione
ignifuga.

Adottare misure di sicurezza contro scintille e particelle di metallo incandescenti.

Fare sempre attenzione che non entrino scintille o schizzi di metallo incandescenti nell‘alloggiamento
attraverso fessure o aperture.

Non possono essere saldati contenitori di alcun tipo che contengano o abbiano contenuto sostanze
facilmente infiammabili. E vietato saldare nelle immediate vicinanze.

Condutture e/o tubature pressurizzate non possono essere saldati.

Provvedere sempre una ventilazione sufficiente.

Assumere una posizione stabile per il lavoro di saldatura.
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1.3 METODI DI PROTEZIONE PERSONALE
L'IRRADIAZIONE DELL'ARCO ELETTRICO A LESIONE DELL‘APPARATO VISIVO ED A
CONDURRE DELLE USTIONI DELLA PELLE.

Durante la saldatura si consiglia di indossare abbigliamento anti-infortunistico (in pelle o cotone spesso)
pulito, ignifugo e privo di tracce d‘olio, guanti di pelle, scarpe solide e un casco.

Prima di iniziare il lavoro spostare tutti gli oggetti facilmente inflammabili o esplosivi come propano-
butano, accendini e fiammiferi fuori dal raggio.

Usare una protezione per il viso (casco o maschera) e una protezione per gli occhi con un filtro di
oscuramento appropriato che sia ideato per permettere al saldatore di vedere e che protegga dal
voltaggio della corrente. Gli standard di sicurezza indicano il fattore 9 (min n. 8) per ogni amperaggio
al di sotto dei 300 A.Valori piu bassi possono essere utilizzati se |‘arco ricopre |‘oggetto da lavorare.
Utilizzare sempre occhiali di protezione con protezione laterale a norma o una protezione analoga.
Utilizzare coperture di sicurezza per proteggere altre persone dalla luce abbagliante o dagli schizzi.
Portare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni per le orecchie per proteggersi da livelli di
rumore molto elevati e per proteggersi dalle scintille.

Persone non coinvolte sono da proteggere dai possibili pericoli mentre si guarda I‘arco elettrico.

|.4 PROTEZIONE DALLA FOLGORAZIONE
UNA SCARICA ELETTRICA PUO PORTARE ALLA MORTE

Collegare il filo dell‘alimentazione elettrica alla presa piu vicina. Evitare una distribuzione dei cavi
potenzialmente pericolosa nel locale e su superfici non controllate, poiché cio pud portare a una
folgorazione o un incendio.

Un contatto con parti elettricamente cariche puo portare a una folgorazione o a serie scottature.
L‘arco elettrico e il luogo di lavoro sono elettricamente carichi per il flusso di corrente.

Il circuito in entrata e il circuito della corrente interno sono sempre in tensione.

| componenti in tensione non devono essere toccati.

Utilizzare guanti asciutti e non danneggiati nonché un abbigliamento protettivo adatto.

Le stuoie di isolamento o altri rivestimenti di isolamento devono essere usati sul pavimento. Questi
devono essere sufficiente grandi, di modo che il contatto del corpo con l‘oggetto o con il terreno non
sia possibile.

L‘arco elettrico non deve essere toccato.

Prima della pulizia o la sostituzione dell‘elettrodo bisogna staccare la saldatrice dall‘alimentazione.
Controllare che il cavo di messa a terra e la spina siano collegati a una spina correttamente collegata
con la messa a terra. Un collegamento errato della messa a terra dellapparecchiatura puo essere
pericoloso per la salute e la vita.

Esaminare regolarmente il cavo della corrente alla ricerca di eventuali danneggiamenti o isolamento
mancante. | cavi danneggiati devono essere scambiati. La riparazione negligente della copertura isolante
puo portare alla morte o a problemi di salute.

Il dispositivo deve essere spento qualora non venga utilizzato.

Il cavo non deve essere arrotolato attorno al corpo.

L‘oggetto saldato deve essere correttamente collegato con la messa a terra.

Il dispositivo puo essere utilizzato esclusivamente se completamente senza problemi.

Componenti danneggiate del dispositivo sono da riparare o sostituire. In caso di lavori da eseguire in
quota utilizzare le apposite cinture di sicurezza.

Tutti i componenti delle attrezzature e dei dispositivi di sicurezza devono essere conservati nello stesso
luogo.

In caso di accensione del disinseritore la presa € da tenere il pit lontano possibile dal corpo.

Il cavo di massa € da collegare possibilmente il pit vicino possibile all‘elemento saldato (per esempio
al tavolo di lavoro)

IN SEGUITO ALLO SPEGNIMENTO DEL CAVO DI ALIMENTAZIONE IL DISPOSITIVO
PUO RIMANERE IN TENSIONE.

In seguito allo spegnimento del dispositivo e dopo aver staccato il cavo di alimentazione controllare la
tensione del condensatore in entrata e assicurarsi che il valore della tensione sia pari a zero. In caso
contrario i componenti del dispositivo non devono essere toccati.
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1.5 GAS E FUMO
ATTENZIONE! IL GAS PUO ESSERE PERICOLOSO PER LA SALUTE O ADDIRITTURA
PORTARE ALLA MORTE.

. Tenere sempre una certa distanza dallo scarico del gas.

. Durante la saldatura deve essere esserci una buona ventilazione. L‘inalazione del gas & da evitare.

. Rimuovere dalla superficie degli oggetti saldati sostanze chimiche (lubrificanti o detergenti) poiché la
temperatura puo portarli a bruciare e liberare pericolose sostanze aeriformi.

. La saldatura dei dettagli in zinco & possibile solo con un sistema di scarico performante con la

possibilita di filtrare e I‘alimentazione di aria pulita. | fumi dello zinco sono molto velenosi. Un sintomo
dell‘avvelenamento ¢ la cosiddetta febbre dello zinco.

2.DATITECNICI
Nome del prodotto SALDATRICE
Modello S-MULTI 195 IGBT
Tensione in ingresso/frequenza nominale 230V~ / 50 Hz
Corrente nominale in entrata [A] 15,3 (MMA)
15 (TIG)
15,2 (MIG)
Tensione a circuito aperto [V] 50 (MMA /TIG / MIG)
Corrente di saldatura MMA [A] 10-195
Corrente di saldatura TIG [A] 10-195
Corrente di saldatura MIG [A] 30-195
Corrente di saldatura nel ciclo di lavoro 5% [A] 195 (MMA)
Corrente di saldatura nel ciclo di lavoro 35% [A] 195 (TIG)
Corrente di saldatura nel ciclo di lavoro 20% [A] 195 (MIG)
Corrente di saldatura nel ciclo di lavoro 60% [A] 98 (MMA)
148 (TIG)
112 (MIG)
Corrente di saldatura nel ciclo di lavoro 100% [A] 76 (MMA)
115 (TIG)
87 (MIG)
3.FUNZIONAMENTO
3.1 OSSERVAZIONI GENERALI
. Il dispositivo € da utilizzare secondo il rispetto delle indicazioni di sicurezza e delle informazioni sulla
targhetta (Grado IP, ciclo di lavoro, tensione dell‘alimentazione, ecc.).
. Il dispositivo non puo essere aperto. In caso contrario la garanzia perde validita. | componenti non
coperti che potrebbero esplodere possono causare ferite.
. Il produttore non & responsabile di modifiche tecniche del dispositivo o danni materiali in seguito
a queste modifiche.
. In caso di disturbi del dispositivo si prega di rivolgersi al servizio di assistenza del rivenditore.
. Le scanalature di ventilazione non possono essere coperte. La saldatrice ¢ da mantenere a circa 30 cm
di distanza dagli oggetti circostanti.
. La saldatrice non puo essere tenuta né nella prossimita del corpo né sotto il braccio.
. Il dispositivo non puo essere utilizzato in locali in cui ci siano quantita elevate di gas o polvere. Inoltre

la saldatrice non deve essere utilizzata nei locali in cui si trovano dispositivi che presentano alti valori
di emissioni elettromagnetiche.
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IT
3.2 STOCCAGGIO DELL‘APPARECCHIO
. Il dispositivo deve essere protetto dall‘acqua e dall‘'umidita.
. La saldatrice non deve mai essere posta su una superficie riscaldata.
. Riporre il dispositivo in un luogo pulito e asciutto.

3.3 COLLEGAMENTO DEL DISPOSITIVO

3.3.1 Collegamento all‘alimentazione elettrica

. Far controllare il collegamento all‘alimentazione da personale qualificato. Inoltre il personale qualificato
dovrebbe controllare che la messa a terra e I'impianto elettrico funzionino correttamente secondo le
indicazioni di sicurezza.

. Il dispositivo € da posizionare nelle vicinanze del luogo di lavoro.

. Bisogna evitare di collegare la macchina tramite cavi eccessivamente lunghi.

. Le saldatrici monofase devono essere collegate alla spina dotata di messa a terra.

. La saldatrice, alimentata da una rete trifase, viene spedita senza spina. La spina deve essere procurata
a parte.Affidare il montaggio a una persona qualificata.

ATTENZIONE! IL DISPOSITIVO NON PUO ESSERE USATO SE LIMPIANTO NON E DOTATO DI

FUSIBILE!

4.MODALITA DI FUNZIONAMENTO
SALDATRICE: S-MULTI 195 IGBT

Descrizione del dispositivo:
Vista frontale: Visione posteriore:

Visione interna:

16
17
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N. Funzione e descrizione 2. Display della corrente  Display della corrente di  Velocita di afflusso del filo /

I Display della corrente di saldatura di saldatura saldatura Display della corrente di saldatura

2 Display della tensione di saldatura 3. Tasto per la Tasto per la regc.>|aZ|one Tast.cu per la regolazione della velocita della
regolazione della della corrente di bobina del filo

3. Display VDR corrente di saldatura saldatura

Funzione di sicurezza — soltanto per la saldatura di MMA: Questa funzione permette la riduzione
per la tensione del circuito aperto fino al valore sicuro per l‘utente quando il dispositivo & pronto
per la saldatura. Dopo [‘inizio della saldatura la tensione a circuito aperto aumenta automaticamente
fino al valore nominale. Dopo la fine della saldatura la tensione si abbassa di nuovo.

4. Arc Force —tasto per  Tasto per la regolazione  Tasto per la regolazione della tensione
la regolazione della caduta della
corrente — Downslope

4 Tasto per impostare la bobina e per limpostazione dell'amperaggio 5. Selezione della Selezione della modalita ~ Selezione della Selezione della
- modalita di saldatura di saldatura TIG modalita di modalita di saldatura
5. Tasto per |'impostazione della tensione / della caduta della corrente (DOWNSLOPE) MMA saldatura MIG SYNERGIC SET MIG
6. Uscita del cavo ,,+“ 6. Non applicabile Interruttore 2T/4T
7. Collegamento MIG
MANIGLIATIG:
8. Collegamento del controllo TIG / collegamento della corrente per I‘alimentatore dello SpoolGun I
9. INTERRUTTOREA 2 O 4 TEMPI
2T — La pressione del tasto sulla torcia da inizio al processo di saldatura/taglio del metallo, il 1. Lunga alzata, dietro
processo finisce dopo che il tasto non viene pill premuto. 3 y P——@ 2 Al di
4T — Le pressioni del tasto sulla torcia da inizio al processo di saldatura/taglio del metallo, il . zata corta, dietro
processo non finisce dopo che il tasto non viene pil premuto. Solo la presisone successiva mette 4 —* 3. Boccole di serraggio
fine al processo di saldatura/taglio, dopo che il tasto viene rilasciato. 5 f/ 4. Maniglia della torcia
10.  Tasto per cambiare la modalita: Funzione MIG / TIG / MMA / SYNERGIC SET MIG ¢ . . . .
6 —— &, Bussola di trazione nell‘alloggiamento
I1. Uscita del cavo ,,-* ¥ . .
6. Ugello di ceramica
12.  Plug per il cambio della polarizzazione: MANIGLIA MIG:
Collegamento con il polo positivo — saldatura MIG
Collegato con il polo negativo: Saldatura FLUX 3
13.  Interruttore principale ip
14.  Cavo di alimentazione
15.  Collegamento del gas 2 l. Ugello
16.  Interruttore per il cambio della modalita: Alimentatore per il dispositivo / SpoolGun 2. Parte finale
17.  Tasto per la bobina — Dopo aver premuto il tasto la saldatrice inizia a tirare il cavo. Il filo viene tirato 3. Maniglia per la saldatura MIG
finché il ta.sto rirr!ane premut.o. Es.so funge da controllo della velocita di alimentazione, I‘afflusso del 5. COLLEGAMENTO DEI CAVI
filo dopo il cambio della bobina viene controllata.
DESCRIZIONE:
18.  Guida dell‘alimentazione del filo MODALITA DI SALDATURA MMA:
VISIONE — CONTROLLO DEL SISTEMA: . Selezionare la funzione MMA sull‘interruttore (10).
2. Collegare il cavo di massa indicato con il segno ,,+“ (6) e avvitare il dado sul punto di collegamento.
N 3. Quindi collegare il cavo di saldatura con il punto di collegamento contrassegnato con ,-“ (I1).

IMPORTANTE La polarita dei cavi puo variare! Tutte le informazioni riguardo alla polarizzazione
dovrebbero essere presenti sull‘imballaggio degli elettrodi forniti dal fornitore!

4. Quindi collegare il cavo dell‘alimentazione e attivare Ialimentazione elettrica, dopo che il cavo di massa
¢ stato collegato alla saldatura si puo cominciare il lavoro.

Welding Mode
e UEISoGE MODALITA DELLA SALDATURATIG:
< I. Selezionare la funzione TIG sull‘interruttore (10).
2. Collegare il cavo di massa indicato con il segno ,,+* (6) e avvitare il dado sul punto di collegamento.

N.  MMA TIG MIG Funzione SYNERGIC 3. Quindi collegare il cavo TIG al punto di collegamento contrassegnato con il segno ,,- (I1), collegare

SET MIG il cavo di controllo TIG con il punto di collegamento n. 8 — stringere il dado al punto di collegamento.

l. Display dell‘Arc-Force  Display della caduta della  Display della tensione Il collegamento del gas deve essere collegato direttamente alla bottiglia del gas. Limpostazione gas-
corrente — Downslope corrente avviene tramite |‘apposito tasto.
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4. Quindi collegare il cavo dell‘alimentazione e attivare I‘alimentazione elettrica, dopo che il cavo di massa
¢ stato collegato alla saldatura si puo cominciare il lavoro.

MODALITA DI SALDATURA MIG / SYNERGIC SET:

I. Selezionare la funzione MIG sull‘interruttore (10).

2. SALDATURA MIG:
a. Collegare il cavo di massa al punto di collegamento contrassegnato con ,,-“ (I 1) e avvitare il dado al
punto di collegamento.
b.ll cavo per il cambiamento di polarita (12) deve essere fissato al punto del collegamento contrassegnato
dal ,,+“ (6).
c. Il cavo di saldatura MIG deve essere collegato alla presa contrassegnata con il numero 7.
d. Posizionare il filo di saldatura corrispondente e collegare la bottiglia del gas alla presa sulla parte

posteriore del dispositivo.

3. SALDATURA FLUX:
a. Collegare il cavo di massa al punto di collegamento contrassegnato con ,,+* (6) e avvitare il dado al
punto di collegamento.
b.1l cavo per il cambiamento di polarita (12) deve essere fissato al punto del collegamento contrassegnato
dal - (11).
c. Il cavo di saldatura MIG deve essere collegato alla presa contrassegnata con il numero 7.
d. Inserire il filo per la saldatura FLUX.

4. Quindi collegare il cavo dell‘alimentazione e attivare |‘alimentazione elettrica, dopo che il cavo di massa
¢ stato collegato alla saldatura si puo cominciare il lavoro.

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

7.TRASPORTO E STOCCAGGIO

Durante il trasporto il dispositivo deve essere protetto da scosse e cadute cosi come dal mal posizionamento.
Evitare di appoggiare oggetti sulla parte superiore dell‘apparecchio. Conservare |‘apparecchio in un ambiente
ben aerato con aria asciutta e senza gas corrosivi.

8.PULIZIA E MANUTENZIONE

. Staccare la spina dell‘alimentazione prima della pulizia e di ogni utilizzo del dispositivo e lasciarlo
raffreddare completamente.

. Per la pulizia delle superfici utilizzare esclusivamente detergenti non corrosivi

. Prima di ogni operazione di pulizia, asciugare bene tutte le componenti prima di utilizzare nuovamente
il dispositivo.

. Lasciare asciugare |‘apparecchio in un luogo asciutto e proteggerlo dall‘eccessiva umidita e dai raggi
solari diretti.

9.REGOLARE CONTROLLO DELL‘APPARECCHIO

Verificare regolarmente che gli elementi dell‘apparecchio non presentino danni. In tal caso non utilizzare

il dispostitivo. Si prega di contattare il venditore di riferimento affinché vengano effettuate le modifiche

necessarie.

Cosa fare in caso di problemi?

Contattare il venditore, fornendo le seguenti informazioni:

. Numero di fatturazione e numero di serie (dei quali |‘'ultimo si trova sulla targhetta del dispositivo).

. Se possibile fornire una foto del pezzo difettoso.

. Provvedere a descrivere il problema che avete riscontrato nel modo piu preciso possibile in modo
che il servizio clienti sia in grado di circoscrivere il problema e di risolverlo. Piu dettagliate sono le
informazioni da voi fornite, maggiore ¢ laiuto che possiamo fornirvi!

IMPORTANTE: Non aprire o smontare mai |‘apparecchio senza |‘autorizzazione del servizio clienti. La

manomissione dell‘apparecchio comporta la decadenza della garanzia.
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SiMBOLOS:

Por favor, lea detenidamente este manual de instrucciones.

Esta prohibido tirar dispositivos eléctricos al contenedor de basura doméstico.

= ®

El producto cumple con la normativa CE.

)
m

Debe utilizar un equipo de proteccion individual de cuerpo entero.
jAtencion! Utilice guantes de proteccion.
Utilice gafas de proteccion.

Utilice zapatos de seguridad.

R]
o
©
o

A

jAtencion! Superficie caliente. jRiesgo de quemaduras!

jAtencion! Peligro de incendio o explosion.

jAtencion: vapores nocivos, riesgo de intoxicacion! Gases y vapores pueden ser peligrosos para la
salud. Durante la soldadura se emiten gases y vapores
que pueden ser perjudiciales para su salud.

@ La careta de soldadura debe ser utilizada con un filtro protector.
A Atencion: el arco de soldadura emite radiacion nociva.

:?g No tocar piezas cargadas de electricidad.

A {ATENCION! En este manual se incluyen fotos ilustrativas, que podrian no coincidir exactamente
con la apariencia real del producto.

El texto en aleman corresponde a la version original. Los textos en otras lenguas son traducciones de las

instrucciones en aleman.

I.INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

I.1 OBSERVACIONES GENERALES

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

. La instalacion y mantenimiento del equipo deben de ser realizados inicamente por personal cualificado.

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

1.2 PREPARACION DE LA SUPERFICIE DE TRABAJO
LA SOLDADURA PUEDE PROVOCAR INCENDIOS EXPLOSIONES

. Las directivas y medidas de seguridad referentes a soldadura han de contemplarse en todo momento.

El lugar de trabajo ha de disponer de un extintor apropiado.

. Esta prohibido soldar en zonas que contengan materiales inflamables.

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

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

. Es necesario tomar medidas de proteccion contra las chispas y salpicaduras del metal candente.

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

. No suelde en contenedores que contengan o hayan contenido material inflamable y tampoco en su

proximidad.
. No suelde en contenedores cerrados como por ejemplo tanques o barriles.
. Garantice siempre suficiente ventilacion en la zona de trabajo.

. Mantenga una postura estable cuando realice trabajos de soldadura.
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1.3 MEDIOS DE PROTECCION PERSONAL
LA RADIACION EMITIDA POR EL ARCO DE SOLDADURA PUEDE PROVOCAR SERIOS
DANOS EN OJOSY PIEL.

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

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

. Use una careta de proteccion provista de una tonalidad de filtro adecuada para proteger cara y ojos

cuando realice u observe trabajos de soldadura o corte por arco de plasma. Los estandares de
seguridad recomiendan una proteccion n° 9 (minimo n° 8) para una intensidad de corriente inferior
a 300 A.Valores mas bajos pueden ser utilizados siempre que el arco esté oculto tras la pieza de trabajo.

. Utilice siempre gafas de seguridad con protecciones laterales o una mascara de corte/soldadura.

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

. Use tapones o auriculares para proteger los oidos contra ruido y chispas.

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

I.4 PROTECCION CONTRA DESCARGAS ELECTRICAS

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN OCASIONAR LA MUERTE

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

. No toque partes eléctricas con tension, ya que corre riesgo de descarga eléctrica o quemaduras.

. El arco eléctrico y la zona de trabajo estan bajo carga eléctrica.

. El circuito de entrada y los componentes internos estan continuamente bajo tensién cuando el equipo
esta enchufado.

. Evite tocar piezas bajo tension.

. Utilice guantes secos y en buen estado, asi como la ropa de proteccion correspondiente.

. Coloque material aislante sobre el suelo. Este material debe ser lo suficientemente extenso, como para

evitar el contacto el contacto del cuerpo o de la pieza de trabajo con el suelo.
. Evite tocar el arco eléctrico.

. Aseglrese de que el equipo esta desconectado de la corriente antes proceder con tareas de
mantenimiento o limpieza.

. Compruebe que el cable de tierra y la toma de corriente estan conectadas a un enchufe apropiado. Una
conexion incorrecta puede conllevar peligro de muerte o lesiones fisicas.

. Examine el cable de corriente regularmente en busca de dafios o problemas de aislamiento. Un cable

dafiado debe cambiarse. Una reparacion inapropiada del aislamiento puede conllevar consigo la muerte
o graves lesiones.

. Apague el equipo si no lo utiliza.

. Evite envolver los cables alrededor de su cuerpo.

. Garantice una buena conexién a tierra de la pieza de trabajo.

. Aseglrese de que el equipo no presente ninguna averia cuando lo utilice.

. Repare o sustituya inmediatamente los componentes dafados. Cuando trabaje en altura, utilice un
arnés de seguridad.

. Mantenga todos los paneles y cubiertas del equipo en su lugar.

. Manténgase alejado de la punta de la antorcha y el arco eléctrico en cuanto haya pulsado el gatillo.

. Conecte la pinza de tierra a una parte a la pieza de trabajo (no lo conecte a la parte que se vaya

a desprender) o a un banco metilico, lo mas cerca posible al equipo.

EXISTE UNA CANTIDAD IMPORTANTE DE CORRIENTE CONTINUA, INCLUSO TRAS

DESENCHUFAR EL EQUIPO.

. Apague el equipo, desconéctelo de la corriente y asegurese que el voltaje en el condensador de entrada
esté a cero antes de tocar los componentes de este aparato. De otra forma las piezas del aparato no
deberan tocarse.
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.5 GASY HUMO

{ATENCION! EL GAS PUEDE SER PERJUDICIAL PARA LA SALUD E INCLUSO PROVOCAR
LA MUERTE.

Mantenga siempre una distancia de seguridad con respecto a la salida de gas

Durante la soldadura debera haber suficiente ventilacion. La inhalacién del gas debe evitarse.

La soldadura al arco reacciona de forma muy sensible a superficies sucias. Por este motivo se deben
retirar todos los restos de pintura, lubricantes y 6xido de la superficie.

La soldadura de piezas galvanizadas solo se debe llevar a cabo cuando haya a disposicion potentes
extractores provistos de filtros para el aire. Los vapores de cinc son muy toéxicos y pueden
producir sintomas como la fiebre del cinc. Los vastagos del cinc son muy venenosos. Un sintoma del
envenenamiento es ése supuesto (fiebre del cinc).

2. DATOS TECNICOS:
Nombre del producto SOLDADORA
Modelo S-MULTI 195 IGBT
Voltaje de entrada / frecuencia nominales 230V~ /50 Hz
Corriente nominal de entrada [A] 15,3 (MMA)
15 (TIG)
15,2 (MIG)
Tensién de circuito abierto [V] 50 (MMA /TIG / MIG)
Soldadura MMA [A] 10-195
Corriente de soldadura TIG [A] 10-195
Corriente de soldadura MIG [A] 30-195
Amperaje con el 15% del ciclo de trabajo [A] 195 (MMA)
Amperaje con el 35% del ciclo de trabajo [A] 195 (TIG)
Amperaje con el 20% del ciclo de trabajo [A] 195 (MIG)
Amperaje con el 60% del ciclo de trabajo [A] 98 (MMA)
148 (TIG)
112 (MIG)
Amperaje con el 100% del ciclo de trabajo [A] 76 (MMA)
115 (TIG)
87 (MIG)
3.FUNCIONAMIENTO

3.1 OBSERVACIONES GENERALES

El equipo se debe de utilizar segin lo previsto en las instrucciones y respetando las regulaciones de
proteccion laboral vigentes, asi como las indicaciones en la placa del producto (Grado IP, Ciclo de
trabajo, tension de entrada, etc.).

La maquina no debe abrirse o desmontarse. De lo contrario la garantia quedara invalidada. Las
componentes explosivos que puedan quedar al descubierto podrian causar lesiones.

El fabricante no se responsabiliza de los dafios derivados de modificaciones en este aparato.

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

Las ranuras de ventilaciéon no se deben cubrir. Coloque el equipo por lo menos a 30 centimetros de
los articulos circundantes.

Evite colocarse demasiado cerca del equipo de soldar, ya que existe el riesgo de que la electricidad
fluya por su cuerpo.
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. La maquina no se puede utilizar en las areas en las que haya altos valores del gas de escape o mucho
polvo. Tampoco se puede utilizar el aparato en areas, en las que haya dispositivos que presenten altos
valores de emisiones electromagnéticas.

3.2 ALMACENAJE DEL APARATO

. Proteja la maquina contra lluvia, salpicaduras y humedad.
. No coloque el equipo sobre una superficie caliente.

. Almacene este equipo en un lugar seco y limpio.

3.3 CONEXION DEL APARATO

3.3.1 Conexion a la corriente

. La comprobacién de la conexion eléctrica ha de ser realizada por personal cualificado.Antes de utilizar
el equipo, compruebe con un especialista que tanto la toma de tierra como la conexion de la fuente de
alimentacion funcionan correctamente y cumplen las normativas vigentes de seguridad.

. Coloque el equipo lo mas cerca posible de la zona de trabajo.

. Debe evitar conectar la maquina a cables excesivamente largos.

. Las maquinas de soldadura monofasicas se deben de conectar a un enchufe equipado de toma a tierra.

. Los equipos trifasicos se suministran sin el enchufe, que debera ser adquirido por separado.La conexion
de este tipo de equipos debe de ser realizada por un técnico homologado. El enchufe industrial ha de

adquirirse por separado. B
{ATENCION! QUEDA PROHIBIDO UTILIZAR EL EQUIPO SI LA INSTALACION NO
DISPONE DE UN FUSIBLE EN BUEN ESTADO. ;EL FUSIBLE DEBE ESTAR EN PERFECTO
ESTADO DE FUNCIONAMIENTO!

4. FUNCIONAMIENTO
SOLDADORA: S-MULTI 195 IGBT
Descripcion del equipo:

Vista delantera:

Vista trasera:

Vista interior:

16
17
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NUm. Funcién y descripcion Nim. MMA TIG MIG Funcién SYNERGIC
l. Indicador de corriente de soldadura SV Al
2 Indicador de tension de soldadura l. Indicador de ARC Indicad?r de reduccion Indicador de tension
FORCE de corriente

3 Pilotos VRD 2 Indicador de corri Indicador de corri Velocidad de ali i6n del alambre /

Funcién de seguridad — solo para soldadura MMA: esta funcion permite la reduccion de la tension : MENERISIEIF C(2 EIAEnlE [ ITefeeiar 6 E@Ene yelocidad de a |m§ntaCIon ¢! alambre

L : A : de soldadura de soldadura indicador de corriente de soldadura

en circuito abierto hasta un valor seguro, una vez la maquina esta preparada para soldadura. Tras

el comienzo de la soldadura se eleva automaticamente la tension en circuito abierto hasta el 3. Mando de ajuste de Mando de ajuste de Mando de ajuste de la velocidad de la

valor nominal correspondiente. Después del final del procedimiento de soldadura se reduce hasta corriente de soldadura  corriente de soldadura alimentacion del alambre

Aleaent tller Beie: 4. Arc Force Mando de ajuste de Mando para ajuste de tension
4. Mando para el desplazamiento del alambre y para amperaje — mando de ajuste caida de corriente
5. Mando para ajuste de la tension / caida de tension (DOWNSLOPE) — Dl

- « 5 Seleccion Seleccion de modo TIG  Seleccion Seleccion de modo
6. Salida de cable ,,+
de modo MMA de modo MIG SYNERGIC SET

7o Conexion MIG MIG
8. Conexion del control TIG / conexion eléctrica para enlace SpoolGun 6. No se aplica Interruptor 2T / 4T
9. INTERRUPTOR 2T/4T

2T — La soldadura empieza cuando se pulsa el gatillo de la antorcha y cesa al dejar de apretarlo. ANTORCHATIG:

4T — Al pulsar el gatillo de la antorcha se abre la valvula de control y el gas comienza a fluir. Al 1 a

- I Capuchén largo
volver a pulsar concluye el procedimiento de soldadura o corte.
2. © hé t

10. Mando para la seleccion del modo de trabajo — Funciones MIG / TIG / MMA / SYNERGIC SET [ 2 apuchon corto

MIG 3 ——f 3. Mordaza
1. Salida de cable ,,-” 4 _.* 4. Mango de la antorcha
12. Conexion para el cambio de la polarizacion: 5 —.j/ 5. Portamordaza

conectado con el polo positivo — soldadura MIG 6 Boquilla de cerdmica

conectado con el polo negativo — soldadura con alambre revestido (FLUX) o—§ : q
13. Interruptor principal

ANTORCHA MIG:

14. Adaptador de red
15. Conexion de gas . €
16. Interruptor de modo: enlace al equipo / SpoolGun ?9
17. Mando para el desplazamiento del alambre — mediante el accionamiento de este mando el hilo

empezara a salir. El alambre se desplazara, siempre que mantenga el boton pulsado. Esto le servira l. Boquilla

para controlar la velocidad de alimentacion del hilo tras el cambio de bobina. 2 2 Extremo
18. Carril de alimentacion de hilo 3 Pistola MIG

VISTA DEL SISTEMA DE CONTROL: 5. CONEX!éN DE LOS CABLES
DESCRIPCION
ST MODO DE SOLDADURA MMA:

I. Elija la funcion de soldadura MMA con el selector (10).

2. Conecte el cable de la tierra con el punto de la conexion marcado como ,,+” (6) y apriete la tuerca en
el punto de la fijacion.

3. Después conecte la manguera de soldadura al punto marcado como ,,-” (1 1).NOTA:jla polaridad de los

hilos puede variar! jToda la informacion referente a la polarizacion debe estar presente en el embalaje

de los electrodos provistos por el fabricante!

Ahora pude conectar el cable de alimentacion a la corriente eléctrica y el cable de masa a la maquina,

tras lo que podra comenzar con el trabajo.

Welding Mode
V/b/e -MULTI19SIGBT 4
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MODO DE SOLDADURATIG:
I. Elija la funcion de soldadura TG con el selector (10).
2.  Conecte el cable de la tierra con el punto de la conexion marcado como ,,+” (6) y apriete la tuerca

en el punto de fijacion.

3. Después de conectar la manguera TIC a punto marcado como ,,-"(I 1), el cable de control TIG al punto
n° 8 y apriete la tuerca para fijar. La manguera de gas ha de conectarse directamente a la bombona de
gas correspondiente. La regulacion de la corriente de gas se realiza mediante el mando situado en la
antorcha.

4. Ahora pude conectar el cable de alimentacién a la corriente eléctrica y el cable de masa a la maquina,
tras lo que podra comenzar con el trabajo.

MODO DE SOLDADURA MIG / SYNERGIC SET:

.

Elija la funcion de soldadura MIG con el selector (10).

2. SOLDADURA MIG:
a. Conecte el cable de la tierra con el punto de la conexiéon marcado como ,,+” (11) y apriete la tuerca
en el punto de la fijacion.
b. El cable para cambio de polaridad (12) se debe conectar al punto marcado como ,,+“(6).
c. La manguera MIG debe conectarse al punto marcado con el nimero 7
d. Colocar el alambre correspondiente y conectar la bombona de gas a la entrada que se encuentra en
la parte trasera de la maquina.

3. SOLDADURA FLUX:
a. Conecte el cable de tierra con el punto de la conexiéon marcado como ,,+” (6) y apriete la tuerca en
el punto de la fijacion.
b. El cable para cambio de polaridad (12) se debe conectar al punto marcado como ,,-“(11).
c.La manguera MIG debe conectarse al punto marcado con el nimero 7.
d. Colocar el alambre FLUX correspondiente.

4. Ahora pude conectar el cable de alimentacion a la corriente eléctrica y el cable de masa a la maquina,
tras lo que podra comenzar con el trabajo.

6. ;QUE HACER CON EL EMBALAJE?
iSe recomienda conservar el material original del embalaje (cartén, bridas de plastico y poliestireno), para
poder enviar el aparato lo mejor protegido posible en caso de reparacion!

7.TRANSPORTEY ALMACENAJE
Cuando transporte el dispositivo, protéjalo de golpes y sacudidas. No colocar el equipo al revés. Almacénelo
en un espacio bien ventilado, seco y lejos de gases corrosivos.

8.LIMPIEZAY MANTENIMIENTO

. Antes de lalimpieza y mientras no esté en uso,desenchufe el aparato y deje que se enfrie completamente.
. Para limpiarlo, use siempre productos que no contengan sustancias corrosivas.

. Después de cada limpieza, deje secar bien todas las piezas antes de volver a utilizar el aparato.

. Guarde el aparato en un lugar seco, fresco y protegido de la humedad y la radiacion solar directa.

9.REVISION PERIODICA DEL APARATO

Compruebe periodicamente que los componentes del dispositivo no estén deteriorados. Dado el caso, no
continue utilizando el aparato. Contacte directamente con su distribuidor para que realice las reparaciones
correspondientes.

iQué hacer en caso de problemas?

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

. Nuamero de factura y nimero de serie (este ultimo se encuentra en la placa de caracteristicas técnicas).
. En caso necesario, incluya una foto de la pieza defectuosa.
. El personal del servicio técnico podra determinar mejor cudl es el problema cuanto mas detallada

sea la descripcion. jCuanto mas detallada y precisa sea la informacion, mas rapido podremos ayudarle!
ATENCION: Nunca intente reparar o abrir el aparato sin consultar previamente con el servicio técnico.
iEsto puede conllevar la extincion de la garantia!
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A kezelési utmutatot gondosan el kell olvasni.

Soha ne dobja ki az elektromos berendezéseket a haztartasi hulladékkal egyiitt.
Ez a gép megfelel a CE-nyilatkozatnak.

Haszniljon teljes testet védd ruhazatot.

Figyelem! Hasznaljon véddkesztyiit.

Védészemiiveget kell viselni.

Védé labbelit kell viselni.

Figyelem! A forro feliilet égési sériiléseket okozhat

Figyelem! T(iz vagy robbanas veszélye.

Figyelem! Artalmas g6z6k, mérgezésveszély. A gazok és gézok veszélyesek lehetnek az egészségre.
A hegesztés soran hegesztési gazok és gézok szabadulnak fel. Ezen anyagok belélegzése veszélyes
lehet az egészségre.

Hasznaljon megfeleld sziiréarnyékolasi hegesztémaszkot.
VIGYAZAT! A hegesztSiv karos sugarzasa.

Ne nyuljon olyan részhez, amely fesziiltség/aram alatt van.

NE FELEDJE! A jelen kézikonyvben taldlhato rajzok csak illusztracios célokat szolgalnak, és
egyes részletekben eltérhetnek a tényleges terméktdl.

Az eredeti kezelési Gtmutatdé német nyelv{i. A tobbi nyelvi verzié az eredeti német forditasa.

I.A HASZNALAT BIZTONSAGA
I.1 ALTALANOS MEGJEGYZESEK

Gondoskodjon sajat és harmadik személyek biztonsagarol az eszkoz hasznalati Gtmutatéjaban talalhato
utasitasok atolvasasaval és szigoru betartasaval.

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

A gépet soha nem szabad a rendeltetésével ellentétesen lizemeltetni.

1.2 A HEGESZTESI MUNKATERULET ELOKESZITESE
A HEGESZTESI MUVELETEK TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHATNAK

Szigoruan tartsa be a hegesztési miiveletekre vonatkozé munkavédelmi elSirasokat, és gondoskodjon
megfeleld tlizoltd késziilékrdl a hegesztési munkahelyen.
Soha ne végezzen hegesztési mliiveleteket olyan gyullékony helyeken, ahol fenndll az anyag
meggyulladasanak veszélye.
Soha ne végezziink hegesztési miliveleteket olyan légkorben, amely gyulékony részecskéket vagy
gbzoket tartalmaz.
robbanasveszélyes anyagok.
Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési mivelet helyszinétdl 12 méteres korzetben, és ha
az eltavolitas nem lehetséges, fedje le a gyulékony anyagokat tlizgatloé burkolattal.
Alkalmazzon biztonsagi intézkedéseket a szikrak és az izzé fémrészecskék ellen.
Ugyelien arra, hogy szikrdk vagy forré fémszilinkok ne hatoljanak at a burkolatok, pajzsok vagy
védbernydk résein vagy nyilasain.
Ne hegeszteni olyan tartalyokat vagy hordokat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak. Ne hegeszteni ilyen tartalyok és hordok kozelében.
Ne hegeszteni nyomastarté edényeket, nyomas alatt allé6 berendezések csoveit vagy nyomastartd
talcakat.
Mindig gondoskodjon a megfelel6 szell6zésrdl.
A hegesztés el6tt ajanlott stabil poziciot felvenni.
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1.3 SZEMELY1VEDOFELSZERELES
AZ ELEKTROMOS iVSUGARZAS KAROSITHATJA A SZEMET ES A BORT.

Hegesztéskor viseljen tiszta, olajfoltoktdl mentes, nem gyulékony és nem vezetS anyagbdl (bdr, vastag
pamut) késziilt védéruhazatot, bérkeszty(it, magas csizmat és védédsisakot.

Hegesztés elétt tavolitson el minden gytlékony vagy robbanasveszélyes targyat, példaul propan-butan
ongyu;jtot vagy gyufat.

Hasznaljon arcvédét (sisakot vagy véddpajzsot) és szemvédot, a hegesztd latasmodjanak és a hegesztési
aramnak megfelelé arnyalat sziirével. A biztonsagi szabvanyok minden 300 A alatti aramnal a 9-es
(minimum 8-as) szinezést javasoljak. Az arnyékold alacsonyabb szinezése akkor hasznalhato, ha az iv a
munkadarab altal fedett.

Mindig hasznaljon jovahagyott, oldalsé véddvel ellatott védészemiiveget a sisak vagy barmilyen mas
védéburkolat alatt.

Hasznaljon véddburkolatokat a hegesztési miiveletek helyszinén, hogy megvédje a tobbi embert a
vakité fénytdl. sugarzas vagy vetiiletek.

Mindig viseljen fiildugot vagy mas hallokésziiléket a tulzott zaj ellen és a fiilbe jutd froccsenések
elkeriilése érdekében.

A bamészkododkat figyelmeztetni kell, hogy ne nézzenek az ivre.

|4 ARAMUTES ELLENIVEDELEM
AZ ARAMUTES HALALOS LEHET

A

A tapkabelt a legkozelebbi aljzathoz kell csatlakoztatni, és praktikus és biztonsagos helyre kell
helyezni. Keriilni kell a kabel hanyag elhelyezését a helyiségben és a nem ellenérzott feliileten, mivel ez
aramlitéshez vagy tlizhoz vezethet.

Az elektromosan toltott elemek megérintése aramiitést vagy sllyos égeési sériiléseket okozhat.

Az elektromos iv és a munkateriilet elektromosan feltoltédik az energiaaramlas soran.

Az eszkozok bemeneti aramkore és belsé taparamkore is fesziltség alatt all, amikor a tapegység be
van kapcsolva.

A fesziiltség alatt all6 elemeket nem szabad megérinteni.

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

A padlora szigetel6szényegeket vagy mas szigetelSrétegeket kell helyezni, amelyek elég nagyok ahhoz,
hogy a test ne érintkezhessen egy targgyal vagy a padloval.

Az elektromos ivhez nem szabad hozzanydlni.

A keésziilék tisztitasa vagy az elektrodacsere el6tt le kell kapesolni az elektromos aramot.

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

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

A késziiléket ki kell kapcsolni, ha nem hasznaljak.

A kabelt nem szabad a test koré tekerni.

A hegesztett targyat megfeleléen foldelni kell.

Csak jo allapotban 1évé felszerelés hasznalhato.

A sériilt késziilékelemeket meg kell javitani vagy ki kell cserélni. Magasban végzett munka esetén
biztonsagi 6veket kell hasznalni.

Minden szerelési és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

A késziilék bekapcsolasakor a fogantyl végét tavol kell tartani a testtdl.

A foldkabelt a lehetd legkozelebb kell csatlakoztatni a hegesztett elemhez (pl. egy munkaasztalhoz).

KESZULEK MEG MINDIG FESZULTSEG ALATT LEHET A TAPELLATAS

LEKAPCSOLASAKOR.

A bemeneti kondenzator fesziiltségét a késziilék kikapcsolasakor és az aramforrasrol valé levalasztasakor
ellendrizni kell. Meg kell gy6z&dni arrdl, hogy a fesziiltség értéke egyenld nullaval. Ellenkezé esetben a
késziilék elemeit nem szabad megérinteni.
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1.5 GAZOK ES FUSTOK
NE FELEDJE! GAZ HALALOS VAGY VESZELYES LEHET AZ EMBERI EGESZSEGRE!

. Mindig tartson bizonyos tavolsagot a gazkijarattol

. Hegesztéskor gondoskodjon a j6 szellézésrdl. Kerlilje a gaz belélegzését.

. A hegesztett targyak feliiletérdl el kell tavolitani a vegyi anyagokat (kendanyagok, oldészerek), mivel
ezek a hémérséklet hatasara égnek és mérgezd fiistot bocsatanak ki.

. A horganyzott targyak hegesztése csak akkor megengedett, ha hatékony szellézés biztositott, szliréssel
és friss levegéhoz vald hozzaféréssel. A cinkgézok nagyon mérgezéek,a mérgezés tiinete az lgynevezett
cinklaz.

2. MUSZAKI ELOIRASOK

Preciziés mérleg SZEGECSHEGESZTO
Modell S-MULTI 195 IGBT
Fesziiltség / frekvencia 230V~ /50 Hz
Névleges bemeneti aram [A]: 15,3 (MMA)

15 (TIG)

15,2 (MIG)
Terheletlen fesziiltség [V]: 50 (MMA /TIG / MIG)
MMA hegesztési aram [A]: 10-195
TIG-hegesztési aram [A]: 10-195
MIG-hegesztési aram [A]: 30-195
Hegesztési aram |5%-os munkaciklus 195 (MMA)
mellett [A]:
Hegesztési aram 35%-os munkaciklus 195 (TIG)
mellett [A]:
Hegesztési aram 20%-os munkaciklus 195 (MIG)
mellett [A]:
Hegesztési aram 60%-os munkaciklus 98 (MMA)
mellett [A]: 148 (TIG)

112 (MIG)
Hegesztési aram 100%-os munkaciklus 76 (MMA)
mellett [A]: 115 (TIG)

87 (MIG)

3.MUKODES

3.1 ALTALANOS MEGJEGYZESEK

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

. A gépet nem szabad kinyitni, mert ez garanciavesztéssel jar, raadasul a felrobbano, arnyékolatlan elemek
sulyos sériiléseket okozhatnak.

. A gyartd nem vallal felel6sséget a készulék technikai valtozasaiért vagy az emlitett valtozasok bevezetése
altal okozott anyagi veszteségekért.

. A késziilék helytelen miikodése esetén forduljon a szervizkozponthoz.

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

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

. A gépet nem szabad agressziv kornyezetben, nagy porral terhelt helyiségekben és nagy elektromagneses
mezdt kibocsato késziilékek kozelében felllitani.
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3.2 ESZKOZTAROLAS

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

3.3 A KESZULEK CSATLAKOZTATASA

3.3.1 ATAPEGYSEG CSATLAKOZTATASA

. A halézati csatlakoztatast szakképzett személynek kell elvégeznie. Ezenkiviil egy megfeleléen képzett
személynek ellendriznie kell, hogy a foldelés és az elektromos rendszer megfelel-e a biztonsagi
eléirasoknak, és hogy megfeleléen miikodik-e.

. A késziiléket a munkadllomas kozelében kell elhelyezni.

. Kertiilni kell a tdl hosszl vezetékek csatlakoztatasat a géphez.

. Az egyfazisi hegesztégépeket foldeld tiiskével ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni.

. A 3-fazisu halézatrol taplalt hegesztdkésziilékeket dugd nélkiil szallitjak, a dugdt onalldan kell beszerezni,

és a beszerelést szakképzett személyre kell bizni.
NE FELEDJE! A KESZULEKET CSAK MEGFELELOEN MUKOD® BIZTOSITEKKAL EL-
LATOTT BERENDEZESHEZ CSATLAKOZTATVA SZABAD HASZNALNI.

4. UZEMELTETES

S-MULTI 195 IGBT HEGESZTOGEP

A gép leirasa:

EloInézet: Hatso nézet
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Nr

REN SO R RO R T

10.
Il
12.

13.
14.
15.
16.
17.

18.

Funkci6 és leiras:

Hegesztési aram kijelzd

Hegesztési fesziiltség kijelzé

VRD indikator

Biztonsagi funkcid - csak MMA hegesztéshez: Ez a funkcio lehetévé teszi az liresjarati fesziiltség
csokkentését a felhasznalo szamara biztonsagos értékre, amikor a késziilék készen all a
hegesztésre. A hegesztés megkezdése utan az lresjarati fesziiltség automatikusan a névleges
értékre né, majd a hegesztés befejezése utan ismét a biztonsagos értékre csokken.

A toltéhuzal adagolasi sebességének és a hegesztési aram bedllitasara szolgalé gomb.

A lejtéaram / fesziiltség beallitasara hasznalt gomb.

"+" vezetékes kimenet

MIG csatlakozo

TIG vezérlécsatlakozé / SpoolGun adagolé tapcsatlakozoja

2T/4T KAPCSOLO:

2T - nyomja meg ezt a gombot az égén a fémhegesztési/vagasi folyamat elinditasahoz, a folyamat
befejezéséhez engedije fel a gombot.

4T - nyomja meg ezt a gombot az égdén a fémhegesztési/vagasi folyamat elinditasahoz,a gomb
felengedése nem zarja le a folyamatot. A fémhegesztés befejezéséhez nyomja meg és engedie fel
Ujra ezt a gombot.

vagasi folyamat

Mikodési mod valasztogomb: MIG / TIG / MMA / SYNERGIC SET MIG Funkcio

"-" 6lom kimenet

Polarizaciovalté csap:

A pozitiv polushoz csatlakoztatva - MIG hegesztés
A negativ polushoz csatlakoztatva - FLUX hegesztés

Be-/kikapcsolo

Tapkabel

Gazcsatlakozé

Miikodési mod kapcesolo: beépitett adagold / SpoolGun

ToltShuzal adagolas - ha ezt a gombot megnyomyja, a hegesztSgép elkezdi a toltdhuzal
adagolasat.A toltéhuzal tovabb taplalddik, amig a gombot el nem engedi. Az adagolasi sebesség
szabalyozasara, illetve a toltdhuzal adagolasara szolgal, miutan az orsét kicserélték.

ToltShuzal utmutatd

VEZERLOPANEL NEZET:

STAMOS

GERMANY

[ i
.-W

Waelding Mode
-MULTI195I1GBT
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Nr MMA TIG MIG SYNERGIC SET MIG
funkcio
I Arc Force kijelzé Lejtés aramlas Fesziiltségkijelzé
2. Hegesztési aram Hegesztési aram kijelzé ToltShuzal elStolasi sebesség / hegesztési
kijelzé aram kijelzé
3. Hegesztéaram- Hegesztéaram-szabalyozé  ToltShuzal adagolasi sebességének
szabalyoz6 gomb gomb bedllitasi gombja
4. Arc Force beillitasi Lejtmenet arambeallitd Fesziiltségbeallité gomb
gomb gomb
5. Hegesztési mod TIG-hegesztés MIG-hegesztés SYNERGIC SET
kivalasztasa: MMA lizemmod MIG hegesztési mod
kivalasztasa kivalasztasa
6. Nem alkalmazhaté 2T / 4T kapcsolo
TIG FAKLYA
I —
l. Hatso sapka, hosszu
y P—@ .
3 ——/ 2. Hatso sapka, rovid
»—— .ﬁ- 3. Nyomérud
5 — f/ 4. Faklya fogantyu
D —— 5. Nyakorv a haz belsejében
I,
6. Keramiafavoka
MIG FAKLYA:
— @
1
l. Favoka
2 2. Nyomoérid

3. MIG hegesztdpisztoly

5. CSATLAKOZO VEZETEKEK

AVEZETEKEK CSATLAKOZTATASARAVONATKOZO UTASITASOK:

MMA HEGESZTESI MOD

I.  Allitsa a kapcsolét (10) MMA hegesztési iizemmodba.

2. Csatlakoztassa a visszatérd vezetéket a ,,+* (6) jelzés(i aljzathoz, és hlizza meg a rogzitéanyat.

3. Ezutan csatlakoztassa a hegesztvezetéket a megfeleld aljzathoz, amelyet az abran a | l-es szammal
jeloltek, és hizza meg a rogzitdanyat. FIGYELEM! A vezetékek polarizaciojanak eltérének kell lennie!
Minden polarizacios informaciot fel kell tiintetni az elektréda gyartoja altal szallitott csomagolason.

4. Most mar csatlakoztathatja a tapkabelt és bekapcsolhatja a késziiléket, amint a visszatérd vezeték
csatlakozik a hegesztett elemhez, elkezdheti a munkat.
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TIG HEGESZTESI MOD:

I.  Allitsa a kapcsolét (10) TIG-hegesztési iizemmodba.

2. Csatlakoztassa a visszatérd vezetéket a ,,+* (6) jelzésii aljzathoz, és hizza meg a rogzitéanyat.

3. Ezutdn csatlakoztassa a TIG-hegesztd vezetéket a ,,-* (11) jellel jelolt aljzathoz, a TIG-hegesztd vezérld
vezetéket pedig a csatlakozéhoz. 8-as csatlakozbhoz, és huzza meg a rogzitdanyat. Csatlakoztassa a
gazvezetéket kozvetleniil a gazpalackhoz. A gazaramot a hegesztépisztolyon 1évé gombbal lehet beallitani.

4. Most mar csatlakoztathatja a tapkabelt és bekapcsolhatja a késziiléket, amint a visszatéré vezeték
csatlakozik a hegesztett elemhez, elkezdheti a munkat.

MIG HEGESZTESI MOD / SZINERGIKUS KESZLET:
I.  Allitsa a kapcsolét (10) MIG-hegesztési iizemmédba.
2. MIG HEGESZTES:
a. Csatlakoztassa a visszatéré vezetéket a ,,-“ (11) jelzés(i aljzathoz, és hiizza meg a rogzitéanyat.
b. Csatlakoztassa a polarizaciovaltd vezetéket (12) a ,,+* jelzés( aljzathoz (6).
c. Csatlakoztassa a MIG-hegesztd vezetéket a 7-es szammal jeldlt aljzathoz.
d. Helyezze be a megfelel6 toltészalat, és csatlakoztassa a gazpalackot a gép hatuljan Iévé csatlakozohoz.
3. FLUX HEGESZTES:
a. Csatlakoztassa a visszatéré vezetéket a ,,+* (6) jelzés( aljzathoz, és hlizza meg a rogzitéanyat.
b. Csatlakoztassa a polarizaciévalto vezetéket (12) a ,,-“ jelzésii aljzathoz (11).
c. Csatlakoztassa a MIG-hegesztd vezetéket a 7-es szammal jeldlt aljzathoz.
d. Helyezze be a megfelel6 FLUX toltShuzalt
4.  Most mar csatlakoztathatja a tapkabelt és bekapcsolhatja a késziiléket, amint a visszatéré vezeték
csatlakozik a hegesztett elemhez, elkezdheti a munkat.

6.A CSOMAGOLAS ARTALMATLANITASA

A csomagolashoz hasznélt kiilonbozé elemeket (kartonpapir, mlianyag pantok, poliuretan hab) meg kell
Srizni, hogy a késziiléket a lehetd legjobb allapotban lehessen visszakiildeni a szervizkézpontba, ha barmilyen
probléma meriilne fel!

7.SZALLITAS ESTAROLAS
A késziilék szallitasakor meg kell akadélyozni a razkodast, az 6sszeomlast és a fejjel lefelé forditast. MegfelelGen
szellSztetett, szaraz levegdjli, mard gazoktdl mentes kornyezetben tarolja.

8.TISZTITAS ES KARBANTARTAS

. Tisztitas elStt és hasznalaton kiviil mindig hlizza ki a készuléket a halézatbdl.

. A fellilet tisztitasahoz haszndljon maré hatast anyagokat nem tartalmazo tisztitoszert.
. A késziilék ujboli hasznalata elétt minden alkatrészt jol szaritson meg.

. A késziiléket szaraz, hlivos, nedvességtdl és kdzvetlen napfénytdl védett helyen tarolja.

9. RENDSZERESEN ELLENORIZZE A KESZULEKET

Rendszeresen ellendrizze, hogy a készilék nem mutat-e sériiléseket. Ha barmilyen sériilést észlel, kérjik,

hagyja abba a késziilék hasznalatat. Kérjiik, forduljon az ligyfélszolgalathoz a probléma megoldasa érdekében.

Mi a teendd probléma esetén?

Kérijlk, Iépjen kapcsolatba az ligyfélszolgalattal, és készitse el6 a kdvetkezd informacidkat:

. A szamla szama és a sorozatszam (ez utdbbi a késziiléken taldlhaté miszaki tablan talalhato).

. Ha sziikséges, egy képet a sérlilt, torott vagy hibas alkatrészrdél.

. Az Ugyfélszolgalati Ugyintézének konnyebb lesz meghatarozni a probléma forrasat, ha részletesen
és pontosan leirja az ligyet. Minél részletesebbek az On adatai, annal jobban tudja az iigyfélszolgilat
gyorsan és hatékonyan megvalaszolni a problémajat!

FIGYELMEZTETES : Soha ne nyissa ki a késziiléket az iigyfélszolgilat engedélye nélkiil. Ez a garancia

elvesztéséhez vezethet!
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De gebruiksaanwijzing moet zorgvuldig worden gelezen.

Gooi elektrische apparaten nooit samen weg met huishoudelijk afval.
Deze machine voldoet aan de CE-verklaringen.

Gebruik beschermende kleding voor het hele lichaam.

Let op! Draag veiligheidshandschoenen.

Een veiligheidsbril moet worden gedragen.

Beschermend schoeisel moet worden gedragen.

Let op! Heet oppervlak kan brandwonden veroorzaken.

Let op! Risico op brand of ontploffing.

Let op! Schadelijke dampen, vergiftigingsgevaar. Gassen en dampen kunnen schadelijk zijn voor
de gezondheid. Bij het lassen komen lasgassen en dampen vrij. Inademing van deze stoffen kan
schadelijk zijn voor de gezondheid.

Gebruik een lasmasker met geschikte filterschaduw.
WAARSCHUWING! Schadelijke straling van de lasboog.

Raak geen onderdelen aan die onder spanning / vermogen staan.

Alstublieft LET OP! Tekeningen in deze handleiding zijn slechts ter illustratie en kunnen in
sommige details afwijken van het werkelijke product.

De originele gebruiksaanwijzing is in het Duits. Andere taalversies zijn vertalingen van de gebruiksaanwijzing
in het Duits.

I. VEILIGHEID VAN GEBRUIK
I.1 ALGEMENE AANTEKENINGEN

Zorg voor uw eigen veiligheid en die van derden door de instructies in de gebruiksaanwijzing van het
apparaat door te nemen en strikt op te volgen.

Alleen gekwalificeerd en bekwaam personeel mag de machine starten, bedienen, onderhouden en
repareren.

De machine mag nooit worden gebruikt in strijd met het beoogde doel.

|.2VOORBEREIDING LASWERKPLAATS
LASWERKZAAMHEDEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIEVEROORZAKEN

Houd u strikt aan de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften die van toepassing zijn op
laswerkzaamheden en maak zeker dat er geschikte brandblussers op de laswerkplaats aanwezig zijn.
Voer nooit laswerkzaamheden uit op ontvlambare plaatsen die het risico op materiaalontsteking met
zich meebrengen.

Voer nooit laswerkzaamheden uit in een atmosfeer die brandbare deeltjes of dampen bevat van
explosieve substanties.

Verwijder alle brandbare materialen binnen 12 meter van de laslocatie en indien verwijdering niet
mogelijk is, bedek brandbare materialen met een brandvertragende bedekking.

Gebruik veiligheidsmaatregelen tegen vonken en gloeiende metaaldeeltjes.

Zorg ervoor dat vonken of hete metalen splinters niet door de sleuven of openingen in de bekledingen,
schilden of beschermende schermen dringen.

Las geen tanks of vaten die brandbare stoffen bevatten of hebben bevat. Las niet in de

omgeving van dergelijke containers en vaten.

Las geen drukvaten, leidingen van onder druk staande installaties of drukbakken.
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Zorg voor voldoende adequate ventilatie.
Het wordt aanbevolen om voor het lassen een stabiele positie in te nemen.

|.3 PERSOONLIJKE BESCHERMINGSMIDDELEN
ELEKTRISCHE ARC-STRALING KAN OGEN EN HUID BESCHADIGEN.

Draag tijdens het lassen schone, olievlekvrije beschermende kleding gemaakt van niet-ontvlambaar en
niet-geleidend materiaal (leer; dik katoen). Beschermende kleding als leren handschoenen, hoge laarzen
en een beschermkap.

Verwijder voor het lassen alle brandbare of explosieve voorwerpen, zoals propaan butaan aanstekers
of lucifers.

Gebruik gezichtsbescherming (helm of schild) en oogbescherming, met een filter met een schaduwniveau
dat past bij het zicht van de lasser en de lasstroom. De veiligheidsnormen suggereren kleur nr. 9
(minimaal nr. 8) voor elke stroom onder de 300 A. Een lagere kleuring van het schild kan worden
gebruikt als de boog door het werkstuk wordt bedekt.

Gebruik altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met zijbescherming onder de helm of onder een andere
bescherming.

Gebruik afschermingen voor de laswerkzaamheden om andere mensen te beschermen tegen
verblindend licht straling of projecties.

Draag altijd oordopjes of andere gehoorbescherming om te beschermen tegen overmatig lawaai en om
te voorkomen dat spatten de oren binnenkomen.

Omstanders moeten worden gewaarschuwd om niet in de boog te kijken.

1.4 BEVEILIGING TEGEN ELEKTRISCHE SCHOK
ELEKTRISCHE SCHOK KAN DODELIJK ZI)N

De stroomkabel moet worden aangesloten op het dichtstbijzijnde stopcontact en op een praktische
en veilige plaats worden geplaatst. Het onzorgvuldig plaatsen van de kabel in de kamer en op een niet
gecontroleerd oppervlak moet worden vermeden, omdat dit kan leiden tot elektrocutie of brand.

Het aanraken van elektrisch geladen elementen kan elektrocutie of ernstige brandwonden veroorzaken.
De elektrische boog en het werkgebied worden elektrisch geladen bij het gebruik van stroom.

Het ingangscircuit en het interne stroomcircuit van de apparaten staan ook onder spanning als de
voeding is ingeschakeld.

De elementen onder de spanningslading mogen niet worden aangeraakt.

Droge, geisoleerde handschoenen zonder gaten en beschermende kleding moeten altijd worden
gedragen.

Isolatiematten of andere isolatielagen, dienen groot genoeg te zijn om lichaamscontact met een object
niet mogelijk te maken

of de vloer, moet op de vloer worden geplaatst.

De elektrische boog mag niet worden aangeraakt.

De elektrische voeding moet worden uitgeschakeld voordat u het apparaat reinigt of wanneer u een
elektrode vervangt.

Er moet worden gecontroleerd of de aardingskabel correct is aangesloten of dat de pin correct is
aangesloten op de geaarde aansluiting. Een verkeerde aansluiting van de aarding kan levensgevaar of
gevaar voor de gezondheid opleveren.

De stroomkabels moeten regelmatig worden gecontroleerd op schade of gebrek aan isolatie.
Beschadigde kabels moeten worden vervangen. Onzorgvuldige reparatie van isolatie kan dodelijk zijn
of ernstig letsel veroorzaken.

Het apparaat moet zijn uitgeschakeld wanneer het niet wordt gebruikt.

De kabel mag niet om het lichaam worden gewikkeld.

Een gelast object moet goed geaard zijn.

Alleen apparatuur in goede staat kan worden gebruikt.

Beschadigde apparaat elementen moeten worden gerepareerd of vervangen. Bij het werken op hoogte
moeten veiligheidsgordels worden gedragen.

Alle montage- en veiligheidselementen moeten op één plaats worden opgeborgen.

Als het apparaat is ingeschakeld, moet het uiteinde van de handgreep uit de buurt van het lichaam
worden gehouden.

De massakabel moet zo dicht mogelijk bij het gelaste element worden aangesloten (bijv. Op een
werktafel).
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HET APPARAAT KAN NOG ONDER SPANNING ZIJN Blj HET ONTKOPPELEN VAN DE

FEEDER.

. De spanning in de ingangscondensator moet worden gecontroleerd bij het uitschakelen van het
apparaat en het loskoppelen van de stroombron. Men moet ervoor zorgen dat de spanningswaarde
gelijk is aan nul. Anders mogen de apparaat elementen niet worden aangeraakt.

1.5 GASSEN EN ROOK
ALSTUBLIEFT LET OP! GAS KAN DODELIJK OF GEVAARLIJK ZIJN VOOR DE
GEZONDHEID VAN DE MENS!

. Houd altijd een bepaalde afstand van de gasuitlaat.

. Zorg bij het lassen voor een goede ventilatie.Vermijd inademing van het gas.

. Chemische stoffen (smeermiddelen, oplosmiddelen) moeten worden verwijderd van de oppervlakken
van gelaste objecten, want ze verbranden en stoten giftige rook uit onder invioed van temperatuur.

. Het lassen van gegalvaniseerde objecten is alleen toegestaan wanneer efficiénte ventilatie is voorzien

van filtratie en toegang tot frisse lucht. Zinkdampen zijn zeer giftig, een vergiftigingssymptoom is de
zogenaamde zinkkoorts.

2. TECHNISCHE SPECIFICATIES

Productnaam STUD WELDER
Model S-MULTI 195 IGBT
Spanning/frequentie 230V~ /50 Hz
Nominale ingangsstroom (A): 15,3 (MMA)

15 (WIG)

15,2 (MIG)
Max. nullast voltage (V): 50 (MMA /WIG / MIG)
MMA lasstroom (A): 10-195
TIG lasstroom (A): 10-195
MIG lasstroom (A): 30-195
Lasstroom bij 15% inschakelduur (A): 195 (MMA)
Lasstroom bij 35% inschakelduur (A): 195 (WIG)
Lasstroom bij 20% inschakelduur (A): 195 (MIG)
Lasstroom bij 60% inschakelduur (A): 98 (MMA)

148 (WIG)

112 (MIG)
Lasstroom bij 100% inschakelduur (A): 76 (MMA)

115 (WIG)

87 (MIG)

3.INWERKING

3.1.ALGEMENE AANTEKENINGEN

. Het apparaat moet worden toegepast in overeenstemming met zijn doel, met inachtneming van de
OHS-voorschriften en beperkingen die voortvloeien uit de gegevens op het typeplaatje (IP-niveau,
bedrijfscyclus, voedingsspanning, enz.).

. De machine mag niet worden geopend, omdat dit garantieverlies veroorzaakt en bovendien in gebruik
hij explodeert en dan niet wordt afgeschermd, kunnen de aanwezige elementen ook ernstig letsel
veroorzaken.

. De fabrikant is niet verantwoordelijk voor technische wijzigingen in het apparaat of materiéle verliezen
veroorzaakt door de introductie van de genoemde wijzigingen.
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. Neem bij onjuiste bediening van het apparaat contact op met het servicecentrum.

. Lamellen mogen niet worden afgeschermd - de lasser moet op 30 cm afstand van objecten eromheen
worden geplaatst.

. De lasser mag niet onder uw arm of in de buurt van uw lichaam worden gehouden.

. De machine mag niet worden geinstalleerd in ruimtes met agressieve omgevingen, hoge stoffigheid en

dichtbij apparaten met een hoge elektromagnetische veldemissie.

3.2 APPARAATOPSLAG

. De machine moet worden beschermd tegen water en vocht.

. Het lasapparaat mag niet op verwarmde oppervlakken worden geplaatst.
. Het apparaat moet worden opgeslagen in een droge en schone ruimte.

3.3 HET APPARAAT AANSLUITEN

3.3.1 HET AANSLUITEN VAN DE KRACHT

. De stroomaansluiting moet worden uitgevoerd door een gekwalificeerd persoon. Bovendien moet
een voldoende gekwalificeerd persoon controleren of de aarding en het elektrische systeem in
overeenstemming zijn met de veiligheidsvoorschriften en of het goed werkt.

. Het apparaat moet in de buurt van de werkplek worden geplaatst.

. Het aansluiten van te lange leidingen en kabels op de machine moet worden vermeden.

. Eenfasige inverters moeten worden aangesloten op het stopcontact met een aardingspunt.

. Lassers die worden gevoed vanuit een driefasig netwerk worden geleverd zonder stekker, de stekker
moet onafhankelijk worden verkregen en de installatie moet worden toegewezen aan een gekwalificeerd
persoon.

ALSTUBLIEFT LET OP! HET APPARAAT MAG UITSLUITEND WORDEN GEBRUIKT BIJ
AANSLUITING OP EEN INSTALLATIE MET EEN GOED FUNCTIONELE ZEKERING

4.4.INWERKING
S-MULTI 195 IGBT-LASMACHINE

Beschrijving van de machine:
Vooraanzicht: Achteraanzicht:
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Functie en beschrijving:
Lasstroomweergave
Weergave Lasspanning

VRD-indicator

Veiligheidsfunctie - alleen voor MMA-lassen: Deze functie maakt het mogelijk om het stationair
voltage te verlagen tot een gebruiksvriendelijke waarde wanneer het apparaat klaar is om te
lassen. Na aanvang van het lassen stijgt het stationair voltage automatisch tot de nominale waarde
en na het lassen daalt het weer naar de veilige waarde.

Knop die wordt gebruikt om de draadaanvoersnelheid aan te passen en om de lasstroom aan te
passen.

Knop die wordt gebruikt om stroom / spanning downslope aan te passen.
Lead-uitgang ,,+*

MIG-aansluiting

TIG-besturingsaansluiting / Voedingsconnector Spool-Pistool

2T / 4T SCHAKELAAR:

2T - druk op deze knop op de brander om het las- / snijproces te starten, laat de knop los

om dit proces te beéindigen.

4T - druk op deze knop op de brander om het las- / snijproces van metaal te starten, het loslaten
van deze knop beéindigt dit proces niet. Druk nogmaals op deze knop om het lasproces voor het
snijden van metaal te beéindigen.

Operatie modus selectieknop: MIG / TIG / MMA / SYNERGIC SET MIG-functie
Lead-uitgang ,,-*

Pin voor polarisatie wijzigen:
Aangesloten op de positieve pool - MIG-lassen Aangesloten op de negatieve pool - FLUX-lassen

Aan-/uitschakelaar

Voedingskabel

Gas connector

Bedrijfsmodusschakelaar: ingebouwde feeder / Spool-Pistool

Toevoer draadvuller - zodra deze knop is ingedrukt, begint het lasapparaat de toevoerdraad aan
te voeren. De lasdraad blijft gevoed worden totdat de knop wordt losgelaten. Het wordt gebruikt
om de toevoersnelheid te regelen of om de lasdraad in te voeren nadat een spoel is vervangen.

Vuldraadgeleider

BEDIENINGSPANEEL OVERZICHT:

STAMOS

GERMANY

Welding Mode
-MULTI19S1GBT
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Nee MMA WIG MIG SYNERGISCHE SET
MIG Functie

I Arc Force display Afwaartse stroom Spanningsweergave
2. Lasstroomweergave  Lasstroomweergave Lasstroomweergave
3. Afstelknop lasstro- Afstelknop lasstroom Instelknop voor toevoerdraad

om
4. Regelknop Arc Force  Regelknop voor neerwaar-  Spannings regelknop

tse stroom

5 Selectie lasmodus: TIG lasmodus selectie: MIG lasmodus SYNERGISCHE SET

MMA selectie:
6. Niet van toepassing 2T / 4T SCHAKELAAR

TIG-TOORTS
| ——

Achterkap, lang

, P——@
3 — 2. Achterkap, kort
4 —— ‘ - 3. Kraag
5)— f/ 4, Toorts handvat
6 5. Spantang binnen in de behuizing
4
6. Keramisch mondstuk
MIG TOORTS
— @
1
l. Mondstuk
2 2. Kraag

3. MIG Lastoorts

5.VERBINDINGSLEIDERS

INSTRUCTIES VOOR HET AANSLUITEN VAN KABELS/LEIDINGEN

MMA-LASMODUS

. Zet de schakelaar (10) in de MMA-lasmodus.

2. Sluit de retourkabel aan op de bus gemarkeerd met ,,+* (6) en draai de borgmoer vast.

3. Sluit vervolgens de laskabel aan op de juiste aansluiting, gemarkeerd met nummer || op het diagram,
en draai de borgmoer vast. Let op! Polarisatie van de kabels moet anders zijn! Alle informatie over
polarisatie moet op de verpakking van de elektrodefabrikant worden vermeld.

4. Nu kunt u de voedingskabel aansluiten en de stroom inschakelen, zodra de retourkabel is aangesloten
op het gelaste element, kunt u beginnen met werken.
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TIG-LASMODUS

I.  Zet de schakelaar (10) in de TIG-lasmodus.

2. Sluit de retourkabel aan op de aansluiting gemarkeerd met ,,+“ (6) en draai de borgmoer vast.

3. Sluitvervolgens de TIG-laskabel aan op de aansluiting met het teken ,,-“ (I 1) en de TIG-lasbesturingskabel
op connector nr. 8 en draai de borgmoer vast. Sluit de gasleiding rechtstreeks aan op de gasfles. De
gasstroom wordt aangepast met de knop op de lastoorts.

4. Nu kunt u de voedingskabel aansluiten en de stroom inschakelen, zodra de retourkabel is aangesloten
op het gelaste element, kunt u beginnen met werken.

MIG-LASMODUS / SYNERGISCHE SET
I. Zet de schakelaar (10) in de MIG-lasmodus.
2. MIG lassen:
a. Sluit de retourkabel aan op de aansluiting gemarkeerd met ,,-“ (1 1) en draai de borgmoer vast.
b. Sluit de polarisatiewisseldraad (12) aan op de met ,,+* (6) gemarkeerde aansluiting.
c.  Sluit de MIG-laskabel aan op de aansluiting met nummer 7.
d. Plaats de juiste lasdraad en sluit de gasfles aan op de connector aan de achterkant van de machine.
3. FLUX lassen:
a. Sluit de retourkabel aan op de aansluiting gemarkeerd met ,,+* (6) en draai de borgmoer vast.
b. Sluit de polarisatiewisseldraad (12) aan op de met ,,-*“ (11) gemarkeerde aansluiting.
c.  Sluit de MIG-laskabel aan op de aansluiting met nummer 7.
d. Plaats de juiste FLUX-lasdraad
4. Nu kunt u de voedingskabel aansluiten en de stroom inschakelen, zodra de retourkabel is aangesloten
op het gelaste element, kunt u beginnen met werken.

6.AFVOEREN VERPAKKING

De verschillende items die voor de verpakking worden gebruikt (karton, plastic banden, polyurethaanschuim)
moeten worden bewaard, zodat het apparaat in geval van problemen in de best mogelijke staat naar het
servicecentrum kan worden teruggestuurd!

7.VERVOER EN OPSLAG
Schudden, crashen en ondersteboven draaien van het apparaat moet worden voorkomen tijdens transport.
Bewaar het op een goed geventileerde plaats met droge lucht en zonder corrosief gas.

8. REINIGING EN ONDERHOUD

. Koppel het apparaat altijd los voordat u het schoonmaakt en wanneer het niet in gebruik is.

. Gebruik alleen een reiniger zonder bijtende stoffen om het oppervlak te reinigen.

. Droog alle onderdelen goed af voordat het apparaat opnieuw wordt gebruikt.

. Bewaar het apparaat op een droge, koele plaats, vrij van vocht en directe blootstelling aan zonlicht

9. CONTROLEER REGELMATIG HET APPARAAT

Controleer regelmatig of het apparaat geen schade vertoont.Als er schade is, stop dan met het gebruik van

het apparaat. Neem contact op met uw klantenservice om het probleem op te lossen.

Wat te doen bij een probleem?

Neem contact op met uw klantenservice en bereid de volgende informatie voor:

. Factuurnummer en serienummer (dit laatste staat op de technische plaat op het apparaat).

. Maak indien van toepassing een foto van het beschadigde, kapotte of defecte onderdeel.

. Het zal gemakkelijker zijn voor uw medewerker van de klantenservice om de oorzaak van het
probleem te bepalen als u een gedetailleerde en nauwkeurige beschrijving van de kwestie geeft. Hoe
gedetailleerder uw informatie, des te beter de klantenservice in staat zal zijn om uw probleem snel en
efficiént op te lossen!

WAARSCHUWING! Open het apparaat nooit zonder toestemming van uw klantenservice, dit kan leiden

tot verlies van garantie!
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Bruksanvisningen ma leses ngye.

Kast aldri elektrisk utstyr sammen med husholdningsavfallet.
Denne maskinen er i samsvar med CE-deklarasjoner.

Bruk hele kroppen beskyttende klzer.

Merk fglgende! Bruk vernehansker.

Vernebriller ma brukes.

Det skal brukes vernesko.

Merk folgende! Varm overflate kan forarsake brannskader
Merk folgende! Fare for brann eller eksplosjon.

Merk folgende! Skadelig royk, fare for forgiftning. Gasser og damper kan vaere helsefarlige.
Sveisegasser og damper frigjores under sveising. Innanding av disse stoffene kan vere helsefarlig.

Bruk en sveisemaske med passende filterskygge.
OBS!!! Skadelig straling av sveisebue.

Ikke bergr deler som er under spenning/stram.

OBS! Tegningene i denne handboken er kun for illustrasjonsformal, og i enkelte detaljer kan den
avvike fra det faktiske produktet.

Den originale bruksanvisningen er pa tysk. De andre sprakversjonene er oversettelser fra tysk.

I. SIKKERHET VED BRUK
I.1 GENERELLE MERKNADER

Ta vare pa din egen sikkerhet, sa vel som sikkerheten til tredjeparter, ved a lese og strengt folge
instruksjonene som er inkludert i bruksanvisningen til enheten.

Kun kvalifisert og dyktig personell kan tillates a starte, betjene, vedlikeholde og reparere maskinen.
Maskinen ma aldri brukes i strid med det tiltenkte formalet.

|.2 KLARGJ@RING AV SVEISEARBEIDSPLASS
SVEISEOPERATIONER KAN FORARSAKE BRANN ELLER EKSPLOS|ON

Folg strengt de helse- og sikkerhetsbestemmelsene som gjelder for sveiseoperasjoner, og serg for a
skaffe passende brannslukningsapparater pa sveisearbeidsstedet.

Utfar aldri sveiseoperasjoner pa brennbare steder som medfgrer fare for antennelse av materialer.
Utfor aldri sveiseoperasjoner i en atmosfare som inneholder brennbare partikler eller damper av
eksplosive stoffer.

Fjern alle brennbare materialer innen |12 meter fra sveiseoperasjonsstedet, og hvis fjerning ikke er mulig,
dekk brennbare materialer med brannhemmende belegg.

Bruk sikkerhetstiltak mot gnister og gledende metallpartikler.

Pass pd at gnister eller varme metallsplinter ikke trenger gjennom sporene eller apningene i deksler,
skjold eller beskyttelsesskjermer.

Ikke sveis tanker eller fat som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. Ikke sveis i nerheten
av slike beholdere og fat.

Ikke sveis trykkbeholdere, ror fra trykkinstallasjoner eller trykkbrett.

Serg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.

Det anbefales 4 innta en stabil posisjon for sveising.
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1.3 PERSONLIGVERNEUTSTYR
ELEKTRISK BUESTRALING KAN SKADE GYNE OG HUD.

Ved sveising, bruk rene, oljeflekkerfrie verneklaer laget av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale
(skinn, tykk bomull), skinnhansker, hoye stovler og beskyttelseshette.

Fjern alle brennbare eller eksplosive gjenstander for sveising, for eksempel propan-butan-lightere eller
fyrstikker.

Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og @yebeskyttelse, med et filter som har et skyggeniva som
matcher sveiserens syn og sveisestremmen. Sikkerhetsstandardene foreslar farging nr. 9 (minimum nr.
8) for hver strem under 300 A. En lavere farging av skjermen kan brukes dersom lysbuen dekkes av
arbeidsstykket.

Bruk alltid godkjente vernebriller med sidebeskyttelse under hjelmen eller annet deksel.

Bruk vern pa sveiseoperasjonsstedet for a beskytte andre mennesker mot det blendende lyset straling
eller projeksjoner.

Bruk alltid erepropper eller andre horeapparater for a beskytte mot overdreven stay og for a unnga
at sprut kommer inn i grene.

Tilskuere ber advares mot a se pa buen.

1.4 BESKYTTELSE MOT ELEKTRISK STOT
ELEKTRISK ST@T KANVARE D@DELIG

Stromkabelen skal kobles til nermeste stikkontakt og plasseres i en praktisk og sikker posisjon.
Uaktsom plassering av kabelen i rommet og pa en overflate som ikke er kontrollert ma unngas, da det
kan fore til elektrisk stot eller brann.

Bergring av elektrisk ladede elementer kan forarsake elektrisk stot eller alvorlige brannskader.
Elektrisk lysbue og arbeidsomradet lades elektrisk under stremflyten.

Inngangskretsen og den indre stremkretsen til enhetene er ogsa under spenningslading nar
stromforsyningen er slatt pa.

Elementene under spenningsladningen ma ikke bergres.

Torre, isolerte hansker uten hull og verneklaer ma brukes til enhver tid.

Isolasjonsmatter eller andre isolasjonslag, store nok til a ikke tillate kroppskontakt med en gjenstand
eller gulvet, skal legges pa gulvet.

Den elektriske lysbuen skal ikke bergres.

Den elektriske stremmen ma slas av for du rengjer enheten eller nar du utferer en elektrodebytte.
Det ma kontrolleres om jordingskabelen er riktig tilkoblet eller pinnen er riktig tilkoblet den jordede
stikkontakten. Feil tilkobling av jordingen kan fgre til livs- eller helsefare.

Stremkablene ma kontrolleres regelmessig for skader eller mangel pa isolasjon. Skadede kabler ma
skiftes. Uaktsom isolasjonsreparasjon kan forarsake ded eller alvorlig skade.

Enheten ma slas av nar den ikke er i bruk.

Kabelen ma ikke vikles rundt kroppen.

En sveiset gjenstand ma vere skikkelig jordet.

Kun utstyr i god stand kan brukes.

Skadede enhetselementer ma repareres eller skiftes ut. Sikkerhetsbelter skal brukes ved arbeid i heyden.
Alle beslag og sikkerhetselementer skal lagres pa ett sted.

Nar enheten er slatt pa, ma handtaket holdes unna kroppen.

Jordkabelen skal kobles sa nart som mulig til det sveisede elementet (f.eks. til et arbeidsbord).
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ENHETEN KAN FORTSATT VZARE UNDER SPENNING VED FRAKOBLING AV MATER.

. Spenningen i inngangskondensatoren ma kontrolleres nar du slar av enheten og kobler den fra
stromkilden. Man ma serge for at spenningsverdien er lik null. Ellers ma enhetens elementer ikke
bergres.

I.5 GASSER OG R@YKKER
OBS! GASS KANV/ARE D@DELIG ELLER FARLIG FOR MENNESKERS HELSE!

. Hold alltid en viss avstand fra gassuttaket

. Serg for god ventilasjon ved sveising. Unnga inndnding av gassen.

. Kjemiske stoffer (smeremidler, lasemidler) ma fiernes fra overflatene til sveisede gjenstander da de
brenner og avgir giftig reyk under pavirkning av temperatur.

. Sveising av galvaniserte gjenstander er kun tillatt nar effektiv ventilasjon er utstyrt med filtrering og

tilgang til frisk luft. Sinkdamp er veldig giftig, et russymptom er den sakalte sinkfeberen

2. TEKNISKE SPESIFIKASJONER

Produktnavn PIGGSVEISER
Modell S-MULTI 195 IGBT
Spenning / frekvens 230V~ /50 Hz
Nominell inngangsstrem [A]: 15,3 (MMA)

15 (TIG)
Ulastspenning [V]: 50 (MMA /TIG / MIG)
MMA sveisestrom [A]: 10-195
TIG sveisestrom [A]: 10-195
MIG sveisestrem [A]: 30-195
Sveisestrem ved |15 % arbeidssyklus [A]: 195 (MMA)
Sveisestrem ved 35 % arbeidssyklus [A]: 195 (TIG)
Sveisestrem ved 20 % arbeidssyklus [A]: 195 (MIG)
Sveisestrem ved 60 % driftssyklus [A]: 98 (MMA)

148 (TIG)

112 (MIG)
Sveisestrem ved 100 % driftssyklus [A]: 76 (MMA)

115 (TIG)

87 (MIG)

3.DRIFT

3.1 GENERELLE MERKNADER

. Enheten ma pafgres i henhold til formalet, med overholdelse av OHS-forskrifter og begrensninger som
folge av data pa typeskiltet (IP-niva, driftssyklus, forsyningsspenning osv.).

. Maskinen ma ikke apnes, da det vil fore til tap av garantien og i tillegg kan eksploderende, uskjermede
elementer forarsake alvorlige skader.

. Produsenten har ikke noe ansvar for tekniske endringer i enheten eller materielle tap forarsaket av
innfgringen av nevnte endringer.
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. Ved feil bruk av enheten, kontakt servicesenteret.

. Lamellene ma ikke veere skjermet — sveiseren ma plasseres i 30 cm avstand fra gjenstander som omgir
den.

. Sveiseren ma ikke holdes under armen eller nar kroppen.

. Maskinen ma ikke installeres i rom med aggressive miljger, mye stev og i nerheten av enheter med hoy

elektromagnetisk feltemisjon.

3.2 LAGRING AV ENHET

. Maskinen ma beskyttes mot vann og fuktighet.

. Sveiseren ma ikke plasseres pa varme overflater.
. Enheten ma oppbevares i et tert og rent rom.

3.3 KOBLETIL ENHETEN
3.3.1 KOBLETIL STROMMEN

. Stremtilkoblingen ma utferes av en kvalifisert person. | tillegg ber en kvalifisert person sjekke om
jording og elektrisk anlegg er i samsvar med sikkerhetsforskriftene og om det fungerer som det skal.

. Enheten ma plasseres i nerheten av arbeidsstasjonen.

. Tilkobling av for lange ledninger til maskinen ma unngas.

. Enfase sveisere skal kobles til stikkontakten som er utstyrt med en jordingsstift.

. Sveisere drevet fra et 3-faset nettverk leveres uten stopsel, stopselet ma skaffes uavhengig og

installasjonen ber tildeles en kvalifisert person.
OBS! ENHETEN KAN BARE BRUKES VED TILKOBLING TIL ET INSTALLERING MED EN
SIKKER FUNGERENDE

4.DRIFT
S-MULTI 195 IGBT SVEISEMASKIN

Maskinbeskrivelse:
Forfra: Sett bakfra:

Innvendig visning:
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Funksjon og beskrivelse:

Visning av sveisestrom

Visning av sveisespenning

VRD-indikator

Sikkerhetsfunksjon — kun for MMA-sveising: Denne funksjonen gjar det mulig a redusere
tomgangsspenningen til en brukersikker verdi nar enheten er klar for sveising. Etter pabegynt

sveising vokser tomgangsspenningen automatisk til nominell verdi, og etter endt sveising faller
den tilbake til sikker verdi igjen.

Knott brukes til 4 justere tradmatingshastigheten og justere sveisestrammen.

Knott brukes til 4 justere strem/spenning i nedoverbakke.

"+" ledningsutgang

MIG-kontakt

TIG-kontrollkontakt / SpoolGun-materstrgmkontakt

2T/4T BRYTER:

2T — trykk pa denne knappen pa brenneren for a starte metallsveise-/skjzreprosessen, slipp
denne knappen for 4 avslutte denne prosessen.

4T — trykk pa denne knappen pa brenneren for a starte metallsveise-/skjeereprosessen, og a slippe
denne knappen avslutter ikke denne prosessen. Trykk og slipp denne knappen igjen for a avslutte
metallsveisingen.

kutteprosess

Valgknapp for driftsmodus: MIG / TIG / MMA / SYNERGIC SET MIG-funksjon

"-" ledningsutgang

Polarisasjonsendringspinne:

Koblet til den positive polen — MIG-sveising

Koblet til minuspolen — FLUX sveising

Pa / av bryter

Stremkabel

Gasskontakt

Driftsmodusbryter: innebygd mater / SpoolGun

Tradmating — nar denne knappen trykkes inn, begynner sveisemaskinen @ mate tradmating.
Fylltrad vil fortsette a mates til knappen slippes. Den brukes til @ kontrollere matehastigheten,
eller til a mate fylltrad etter at en spole ble byttet.

Fylltradfering

KONTROLLPANELVISNING:

STAMOS

GERMANY
@27
@ 4T

Welding Mode
V/m/e -MULTINSS IGBT
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Nr.  MMA

I Arc Force-skjerm

2. Visning av sveise-
strom
3. Justeringsknapp for

sveisestrom

4. Arc Force
justeringsknapp

TIG

Nedgaende strem

Visning av sveisestrgm

Justeringsknapp for svei-
sestrgm

Nedoverbakke stremjuste-
ringsknapp

MIG SYNERGIC SET MIG-
funksjon

Spenningsdisplay

Visning av fylltradmatingshastighet /
sveisestrgm

Justeringsknapp for fylletradsmating

Spenningsjusteringsknapp

5. Valg av sveisemodus:  TIG sveising MIG sveising SYNERGIC SET
MMA modusvalg MIG-sveisemodusvalg
6. Ikke aktuelt 2T / 4T bryter
TIG LOMMELYKT
|
l. Rygghette, lang
, [ 2 2. Rygghette, kort
3 3. Collet
1 — &=l 4. Lommelykthandtak
5 f/ 5. Hylsespenne inne i huset
6 —— 6. Keramisk munnstykke

b4

MIG LOMMELYKT

> — @

5.KOBLETIL LEDER

l. Dyse
2. Collet
3. MIG sveisebrenner

INSTRUKSJONER FOR TILKOBLING AV LEDER:

MMA SVEISEMODUS

I. Sett bryteren (10) i MMA-sveisemodus.

2.  Koble returledningen til stikkontakten merket med ,,+* (6), og trekk til lasemutteren.

3. Koble deretter sveiseledningen til riktig stikkontakt, merket med tallet || pa diagrammet og trekk til
lasemutteren. OBS! Polarisering av ledningene ma vare annerledes! All polarisasjonsinformasjon skal
vises pa emballasjen som leveres av elektrodeprodusenten.

4. Na kan du koble til stremledningen og sla pa stremmen, nar returledningen er koblet til det sveisede
elementet, kan du begynne a jobbe.
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TIG SVEISEMODUS

l.
2.
3.

Sett bryteren (10) til TIG-sveisemodus.

Koble returledningen til stikkontakten merket med ,,+* (6), og trekk til lasemutteren.

Koble deretter TIG-sveiseledningen til kontakten merket med ,-“ (I1)-tegnet og TIG-
sveisekontrollledningen til kontakt nr. 8 og trekk til lasemutteren. Koble gassledningen direkte til
gassbeholderen. Gassstremmen justeres med knappen pa sveisebrenneren.

Na kan du koble til stremledningen og sla pa stremmen, nar returledningen er koblet til det sveisede
elementet, kan du begynne a jobbe.

MIG SVEISEMODUS / SYNERGISK SETT

.
2.

Sett bryteren (10) til MIG-sveisemodus.
MIG SVEISING:

a. Koble returledningen til stikkontakten merket med ,,-“ (1), og trekk til lasemutteren.

b. Koble polarisasjonsendringsledningen (12) til kontakten merket med ,,+* (6)

c. Koble MIG-sveiseledningen til kontakten merket med nummer 7.

d. Sett inn riktig pafyllingstrad og koble gassbeholderen til kontakten pa baksiden av maskinen.
FLUKSVEISING

a. Koble returledningen til stikkontakten merket med ,,+“ (6), og trekk til lasemutteren.

b. Koble polarisasjonsendringsledningen (12) til kontakten merket med ,,-“ (I 1)

c. Koble MIG-sveiseledningen til kontakten merket med nummer 7.

d.Sett inn riktig FLUX fylltrad
Na kan du koble til stremledningen og sla pa stremmen, nar returledningen er koblet til det sveisede
elementet, kan du begynne 2 jobbe.

6. KASSERING AV EMBALLASJE
De ulike gjenstandene som brukes til emballasje (papp, plaststropper, polyuretanskum) bgr beholdes, slik at
enheten kan sendes tilbake til servicesenteret i best mulig stand ved eventuelle problemer!

7.TRANSPORT OG LAGRING
Risting, krasj og snu opp ned pa enheten bgr unngas nar den transporteres. Oppbevar den i et godt ventilert
milje med terr luft og uten etsende gass.

8.RENGJQRING OG VEDLIKEHOLD

Koble alltid fra enheten for du rengjer den og nar enheten ikke er i bruk.
Bruk rengjeringsmiddel uten etsende stoffer for a rengjere overflaten.
Tork alle delene godt for enheten brukes igjen.

Oppbevar enheten pa et tort og kjolig sted, uten fuktighet og direkte sollys.

9. KONTROLLER ENHETEN REGELIG

Kontroller regelmessig at enheten ikke har noen skade. Hvis det er skader, ma du slutte a bruke enheten.Ta
kontakt med kundeservice for a lgse problemet.

Hva skal jeg gjore i tilfelle et problem?

Ta kontakt med kundeservice og klargjer falgende informasjon:

Fakturanummer og serienummer (sistnevnte finnes pa teknisk skilt pa enheten).

Hvis relevant, et bilde av den skadede, adelagte eller defekte delen.

Det vil vare lettere for kundeservicemedarbeideren a fastsla kilden til problemet hvis du gir en detaljert
og presis beskrivelse av saken. Jo mer detaljert informasjonen din er, desto bedre vil kundeservicen
svare pa problemet ditt raskt og effektivt!

FORSIKTIG: Apne aldri enheten uten godkjenning fra kundeservice. Dette kan fore til tap av garanti!
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WARNING LABEL TRANSLATIONS
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DE | WARNUNG

EN | WARNING

PL | OSTRZEZENIE
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Beriihren Sie keine stromfiihrenden Teile
oder Elektroden mit lhrem Kérper oder
feuchter Kleidung! Vermeiden Sie direkten
Bodenkontakt!

Do not touch parts or electrodes under
load with skin or wet clothing. Isolate
yourself from work and ground.

Nie wolno dotyka¢ elektrody lub innych
elementow przewodzacych prad elektryczny
Nalezy zapewnic¢ whasciwa izolacje pracownika
od podfoza oraz elektrody.

Entfernen Sie brennbares Material!

Keep flammable materials away.

Usunag ze stanowiska spawalniczego
materiaty tatwopalne lub wybuchowe

Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kérperschutz!

Wear eye, ear and body protection.

Nalezy zawsze stosowaé odziez ochronna,
maske spawalnicza oraz nauszniki.

Vermeiden Sie das Einatmen von
SchweiRdampfen! Sorgen Sie fiir gute Be-
und Entliftung das Arbeitsplatzes!

Keep your head ouf of the fumes.
Use ventilation or aspiration
for gases.

Nalezy unikaé wdychania oparéw
pawalniczych! Nalezy zapewnié pr:
wentylacje stanowiska spawalniczego!

Strom vor Wartungsarbeiten abschalten!
(Gerat von Stromquelle trennen;
Maschine anhalten!).

Turn the power off before starting with
any service (plug out the device).

Wylaczy¢ zasilanie elektryczne przed
przystapieniem do prac serwisowych! (odfaczy¢
cafiowicie zasilanie, wylaczy¢ urzadzenie!)

Anlage nie ohne Schutzgehéuse oder
Innenschutzverkleidung in Betrieb setzen!

Do not operate with open panel or with
the guards removed.

Nie wolno w zadnym wypadku uruchamiaé
urzadzenia bez zamknietych osfon lub obudowy!

Vor der Inbetriebnahme die Betriebsanleitung
und Informationsschilder lesen und beachten.
Die Installation, Bedingung und
Konservierungsarbeiten diirfen nur von einer
qualifizierten Person durchgefiihrt werden.
Den Staub regelmiRig entfernen, zwei Mal
monatlich mit Hilfe der Druckluft

Read and follow all labels and the
operation manual carefully. Only qualified
person are allowed to install, operate
and maintain the machine. Remove the
dust from the machine by using an air
compressor twice a month.

Przed przystapienie do pracy nalezy zapozna¢
sig z instrukcja oraz tabliczkami informacyjnymi
i przestrzegac ich. Podtaczenia urzadzenia,
obstugi i konserwacji powinna dokona¢ osoba
wykwalifikowana, Usuwa¢ kurz z maszyny
regularnie dwa razy w miesiacu (przy pomocy
sprezonego powietrza).

ES | AVISO DE PRECAUCION

FR | ATTENTION

IT | AVVERTENZA

A
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No toque las partes o los electrodos bajo
carga con la piel o ropa majada. Aislese del
trabajo y de la tierra.

Ne laissez ni la peau ni des vétements
mouillés entrer en contack avec des piéces
sous tension. Isolez vous du travail et de
laterre.

Non mettere a contatto parti del corpo o

vestiti umidi o bagnati con le componenti

conduttrici di corrente o gil elettrodi! Isolarsi
dal suolo.

Montenga el material combustible fuera
del area de trabajo.

Travaillez loin de tout matériel ir

e materiali i bili dallarea

di lavoro!

Protéjase los ojos, los oidos y el cuerpo.

Protégez vos yeux, vos oreilles et votre corps

Indossare delle protezioni per gli occhi, le
orecchie e il resto del corpo!

Mantenga la cabeza fuera de los humos.
Utilice ventilacion o aspiracion para gases.

Ne respirez pas les fumées. Utilisez un
ventilateur ou un aspirateur pour aérer les
zones de travail.

Evitarel'inalazione dei fumi di saldatura!
Provvedere a una buona areazione e ventilazione
dell'area di lavoro!

Desconectar el cable de alimentacién
electrica de la maquina antes de iniciar
cualquier servicio.

Débranchez le courant avant I'entretien.

Disinnescare la corrente prima di eseguire i
lavori di ione (Scollegare

la fonte di energia; arrestare la macchina!).

No operar con panel abierto o guardas
quitadas.

N’opérez pas avec les panneaux ouverts ou
avec les dispositifs de protection enlevés.

Non avviare mai il dispositivo privo
dell‘alloggiamento o del rivestimento
protettivo interno!

>3 1o

Lea detenidamente y respete las
instrucciones en este manual. Las tareas

de instalacién y mantenimiento del equipo
deberan de ser llevadas a cabo por personal
técnico autorizado. Retire el polvo de la
maquina mediante un compresor de aire, por
lo menos 2 veces al mes.

Lisez attentivement toutes les étiquettes et
le manuel d‘utilisation. Seule une personne
qualifiée est autorisée a installer, a utiliser et
a entretenir la machine. Retirez la poussiére
de la machine en utilisant un compresseur
d‘air deux fois par mois.

Leggere attentamente e seguire le istruzioni
riportate su tutte le etichette e il manuale. Solo
personale qualificato puo installare, utilizzare e
effettuare le operazioni di manutenzione della
macchina. Rimuovere la polvere sulla macchina
con un compressore d‘aria almeno due volte

al mese.

CZ | VAROVANI

o |[>

==
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Nedotykejte se zadnych vodivych dil,
nebo elektrod Vasim télem, nebo vihkym
oblegenim. Izolujte se od zemé!

Odstrarite hoflavy material!

Pouzivejte ochranu oci, usi a hlavy!

Vyvarujte se vdechnuti svafovaciho koure!
Dbejte na fadné vyvétrani pracovisté!

Vypnout proud pfed udrzbou! (Zafizeni
odpojit od pfivodu elektrické energie)!

Nikdy nepracujte s otevienym zafizenim,
nebo krytem!

Ctéte a nasledujte viechny instrukce v tomto
manualu. Nepracujte s otevienou jednotkou,
nebo panelem. Instalovat zafizeni a zachazet
s nim je dovoleno pouze kvalifikovanému
personalu. Odstrariujte prach ze zafizeni
minimalné 2 krat za mésic.
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STAMOS | WELDING GROUP STAMOS | WELDING GROUP
Manufacturer: expondo Polska sp. z 0.0. sp. k. Producent: expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.
Model: S-MULTI 195 IGBT ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7 | 66-002 Zielona Géra Model : S-MULTI 195 IGBT ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7 | 66-002 Zielona Géra

EN60974-1 EN60974-10 EN60974-1 EN60974-10

Insulation Class: F expOndO.de Prot : Klasa |z|oacj| F expondo de Rok produk
Serial No.: Numer seryjny:

Hersteller: expondo Polska sp. z 0.0. sp. k. Fabriquant: expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.
ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7 | 66-002 Zielona Géra ele: S-| ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7 | 66-002 Zielona Géra

Leistungsfaktor: 0.7
Isolationsklasse: F expondo.de Produktionsjah
Ordnungsnummer :
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STAMOS | WweLonG croup STAMOS | WelonGcroue

Produttore: expondo Polska sp. z 0.0. sp. k. Vyrobce : expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.
Modello: S-MULTI 195 IGBT ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7 | 66-002 Zielona Géra Model vyrobku : S-MULTI 195 IGBT ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7 | 66-002 Zielona Géra

Izolagni tfida: F expondo.de
Numero di serie: Sériové ¢islo :

®
STAMOS | WELDING GROUP
Fabricante: expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

Modelo: S-MULTI 195 IGBT ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7 | 66-002 Zielona Géra

EN60974-1 EN60974-10
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STAMOS | WELDING GROUP

Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

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

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

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

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

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

Utylizacja produktu

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

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

CONTACT

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

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

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com




