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DE Produktname: MIG SCHWEIRGERAT

EN Product name: MIG WELDING MACHINE

PL Nazwa produktu: SPAWARKA MIG

CZ | Nézev vyrobku MIG SVARECKA

FR Nom du produit: POSTE A SOUDER MIG

IT Nome del prodotto: SALDATRICE MIG

ES Nombre del producto: SOLDADORA MIG

HU | Termék neve MIG HEGESZTOGEP

DA Produktnavn MIG-SVEJSER

DE Modell:

EN Product model:

PL Model produktu:

Cz Model vyrobku S-MIG160DS
FR | Modele: S-MIG200DS
IT Modello:

ES Modelo:

HU Modell

DA Model

DE Hersteller

EN Manufacturer

PL Producent

Cz Vyrobce

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

ES Fabricante

HU | Termeld

DA Producent

DE Anschrift des Herstellers

EN Manufacturer Address

PL Adres producenta

CZ Adresa vyrobce

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

ES Direccién del fabricante

HU | A gyartd cime

DA

Producentens adresse




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

1. Symbole

S

Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

Recycelbares Produkt.

Erflllt die Anforderungen der einschlagigen Sicherheitsnormen.

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

Achtung! Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

FuBschutz verwenden.

Achtung! HeiRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

Achtung! Giftige Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und Dampfe kdnnen
gesundheitsschadlich sein. Beim SchweilRen werden Schweillgase und -dampfe freigesetzt.
Das Einatmen dieser Substanzen kann gesundheitsschadlich sein.

Eine Schweiflmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet werden.

>ORPHIOOON

ACHTUNG! Schéadliche Strahlung des SchweiRlichtbogens.




Stromfuhrenden Teile dirfen nicht berthrt werden.

D

A ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Gebrauchsanweisung dienen nur als Referenz und
konnen in einigen Details vom tatsachlichen Produkt abweichen.

2. Technische Daten

Produktname MIG SchweiRgerat
Modell S-MIG160DS S-MIG200DS
Nenneingangsspannung [V] / 230~/50 230~/50
Frequenz [Hz]
Schweilverfahren MMA / MIG / MAG / FCAW MMA / MIG / MAG / FCAW
SchweilRstrombereich [A] MIG: 30-160 MIG: 30-200
MMA: 20-150 MMA: 20-170

Leerlaufspannung [V] 56 56
Nomineller Arbeitszyklus 30% 30%
SchweilRstrom bei 100% MIG: 88 MIG: 110
Einschaltdauer MMA: 82 MMA: 93
SchweilRstrom bei 60% MIG: 114 MIG: 142
Einschaltdauer MMA: 105 MMA: 120
SchweilRstrom bei 30% MIG: 160 MIG: 200
Einschaltdauer MMA: 150 MMA: 170
Normkonformitat EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Schutzgrad des Gehauses IP21S IP21S
Isolierung F F
Dimensions [mm] 47x21x34 47x21x34
Gewicht [kg] 12,5 14
Modell S-MIG160DS

30% 60% 100% 30% 60% 100%
Arbeitszyklus

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Gemessene Eingangsleistung [W] 4168 2642 1897 4611 2957 2 146
Gemessene Ausgangsleistung [W] 3522 2261 1628 3969 2574 1888
Berechneter Wirkungsgrad [%] 84 85 85 86 87 87
Berechneter Mindestwirkungsgrad 84
[%]

Messungen der Leerlaufleistung

Umgebungstemperatur [°C] 20
Eingangsspannung [V] 230
Frequenz [Hz] 50
Priifdauer [min] 10
Zu Beginn gemessene Leistung [W] 25,26
Am Ende [W] 24,03
Modell S-MIG200DS
Arbeitszyklus 30% 60% 100% 30% 60% 100%




MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Gemessene Eingangsleistung [W] 5880 3530 2579 5348 3399 2527
Gemessene Ausgangsleistung [W] 4 893 3010 2199 4558 2962 2229
Berechneter Wirkungsgrad [%] 83 85 85 85 87 87
Berechneter Mindestwirkungsgrad

83
[%]
Messungen der Leerlaufleistung

Umgebungstemperatur [°C] 20
Eingangsspannung [V] 230
Frequenz [Hz] 50
Prifdauer [min] 10
Zu Beginn gemessene Leistung [W] 24,29
Am Ende [W] 23,81

3. Allgemeine Beschreibung

Das Handbuch soll Ihnen helfen, das Gerat sicher und zuverldssig zu benutzen. Das Produkt wird streng
nach den technischen Spezifikationen unter Verwendung der neuesten Technologien und
Komponenten und unter Einhaltung der héchsten Qualitatsstandards entwickelt und hergestellt.

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

Um einen langen und zuverldssigen Betrieb des Gerats zu gewahrleisten, miissen Sie es
ordnungsgemall bedienen und warten, indem Sie die Richtlinien in dieser Bedienungsanleitung
befolgen. Die technischen Daten und Spezifikationen in dieser Anleitung sind auf dem neuesten Stand.
Der Hersteller behilt sich das Recht vor, Anderungen zur Verbesserung der Qualitidt vorzunehmen.
Unter Berticksichtigung des technischen Fortschritts und der Moglichkeiten zur Larmminderung wird
die Anlage so konzipiert und gebaut, dass die Risiken durch Larmemissionen auf ein Minimum reduziert
werden.

4. Anwendungssicherheit

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

Der Begriff "Gerat" oder "Produkt" in den Warnhinweisen und in der Beschreibung der Gebrauchsanweisung
bezieht sich auf:
MIG SchweiRgerat

4.1. Allgemeine Hinweise
- Achten Sie auf Ihre eigene Sicherheit und die von Dritten, indem Sie die in dieser Anleitung
enthaltenen Richtlinien lesen und befolgen.
- Nur qualifizierte Personen diirfen das Gerat in Betrieb nehmen, bedienen, handhaben und
reparieren.
- Das Gerat darf nicht fiir andere als die vorgesehenen Zwecke verwendet werden.

4.2. Richtlinien fiir die Sicherung feuergefihrlicher Arbeiten
Gebdude und Raumlichkeiten, in denen feuergefahrliche Arbeiten ausgefiihrt werden sollen, werden
durch folgende Schritten fiir diese Arbeiten vorbereitet:



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

- alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstande in brennbaren Verpackungen in einen sicheren
Abstand bringen;

- Materialien, die nicht durch Abdecken, z. B. mit Blechen, Gipsplatten usw., entfernt werden kénnen,
vor den Auswirkungen von z. B. Schweispritzern zu schitzen;

- Priifen Sie, ob Materialien oder Gegenstande, die sich in angrenzenden Rdumen befinden, entzlindet
werden kénnen
und ob sie die Verwendung von lokalen Sicherheiten erfordern;

- Durchgangslocher in Installationen, Luftungen usw. in der Ndhe des Arbeitsplatzes mit nicht
brennbarem Material abdichten;

- alle Elektro-, Gas- und Installationskabel mit brennbarer Isolierung gegen Schweil3spritzer oder
mechanische Beschadigung zu schiitzen, sofern sie sich im Gefahrenbereich von feuergefihrlichen
Arbeiten befinden;

- prufen, ob an diesem Tag keine Malerarbeiten oder andere Arbeiten mit brennbaren Stoffen
durchgefihrt wurden.

Funken kénnen Brande verursachen.

Beim SchweiBen entstehende Funken koénnen Brande, Explosionen und Verbrennungen auf
ungeschiitzter Haut verursachen. Wahrend der Ausfihrung von Schweillarbeiten missen
SchweiBerhandschuhe und Schutzkleidung getragen werden. Alle leicht brennbaren Materialien und
Stoffe missen aus dem Arbeitsbereich entfernt oder abgesichert werden. Es dirfen keine
geschlossenen Behélter oder Tanks geschweiRt werden, die leicht brennbare Flissigkeiten enthalten
haben. Solche Behilter oder Tanks missen vor dem Schweillen ausgespilt werden, um leicht
brennbare Fliissigkeiten zu entfernen. Das Schweillen ist in der Nahe von leicht brennbaren Gasen,
Dampfen oder Flissigkeiten untersagt. Feuerloschgerate (Loschdecken und Pulver- oder
Schneel6scher) sollten in der Ndhe des Arbeitsplatzes an einem gut sichtbaren und leicht zugédnglichen
Ort angebracht werden.

Die Flasche kann explodieren.

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

Die geschweiRten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.

GeschweilSte Werkstlicke diirfen niemals mit ungeschitzten Kérperteilen beriihrt werden. Es miissen
immer Schweillerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweillte Werkstlicke
beriihrt oder bewegt werden sollen.

4.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes fiir das SchweiRen
Achtung! Das SchweiRen kann einen Brand oder eine Explosion verursachen.
- Beachten Sie die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fiir SchweiRarbeiten und statten Sie den
Arbeitsplatz mit einem geeigneten Feuerldscher aus.
- Das Schweiflen an Orten, an denen sich brennbare Materialien entziinden kénnen, ist verboten.
- Das SchweiRRen in einer Atmosphére, die ein explosionsfahiges Gemisch aus brennbaren Gasen,
Dampfen, Nebeln oder Stauben mit Luft enthalt, ist verboten.



- Entfernen Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 12 m von der SchweiRstelle und decken
Sie, falls dies nicht moglich ist, die brennbaren Materialien mit einer nicht brennbaren Abdeckung ab.
- Treffen Sie VorsichtsmaRnahmen gegen Funken und glihende Metallteilchen.

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

- SchweiRen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten haben. Es
dirfen ebenfalls keine Schweilarbeiten in ihrer Ndhe ausgefiihrt werden.

- SchweilRen Sie keine unter Druck stehenden Tanks, Druckleitungen oder Druckbehalter.

- Sorgen Sie immer fiir ausreichende Beliftung.

- Vergewissern Sie sich, dass Sie in einer stabilen Position sind, bevor Sie mit dem SchweiRen
beginnen.

4.4. Personliche Schutzausriistung
Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermégen oder die Haut schadigen.
- Tragen Sie beim Schweien saubere, 6lfreie Schutzkleidung aus nicht brennbarem und nicht
leitfahigem Material (Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe, hohe Stiefel und eine
Schutzhaube.
- Beseitigen Sie vor dem Schweil3en alle brennbaren oder explosiven Gegenstande wie Propan-Butan-
Feuerzeuge und Streichhdlzer.
- Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schild) und bedecken Sie die Augen mit einer TGnung,
die der Sehkraft des Schweillers und dem Schweil3strom entspricht. Die Sicherheitsnormen
empfehlen eine Abschirmung Nr. 9 (mindestens Nr. 8) fiir alle Stromstarken unter 300 A. Niedrigere
Abschirmungen kénnen verwendet werden, wenn der Lichtbogen durch das Werkstlick verdeckt
wird.
- Tragen Sie immer eine zugelassene Schutzbrille mit einem Seitenschutz unter dem Helm oder einem
anderen Schutzschild.
- Verwenden Sie am Arbeitsplatz Schutzschilder, um andere vor Blendung oder Spritzern zu schiitzen.
- Tragen Sie immer Ohrstopsel oder einen anderen Gehorschutz gegen UbermaRigen Larm und um zu
verhindern, dass Spritzer in lhre Ohren gelangen.
- Warnen Sie Unbeteiligte davor, in den Lichtbogen zu schauen.

4.5. Schutz vor elektrischem Schlag
Achtung! Ein Stromschlag kann todlich sein.
- Stecken Sie das Netzkabel in die nachstgelegene Steckdose und verlegen Sie es so, dass es praktisch
und sicher ist. Es muss vermieden werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf ungepriiften Boden
verlegt wird, was zu einem Stromschlag oder Brand fithren kann.
- Der Kontakt mit elektrisch geladenen Teilen kann einen elektrischen Schlag oder schwere
Verbrennungen verursachen.
- Wenn der Strom flieBt, werden der Lichtbogen und der Arbeitsbereich elektrisch aufgeladen.
- Der Eingangsschaltkreis und die internen Schaltkreise des Gerats stehen auch unter Spannung,
wenn das Gerat eingeschaltet ist.
- Beriihren Sie die stromfiihrenden Teile nicht.
- Tragen Sie trockene, fusselfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung.
- Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Beschichtungen auf dem Boden, die groR
genug sind, um den Kontakt zwischen dem Korper und dem Objekt oder dem Boden zu verhindern.
- Berilihren Sie den Lichtbogen nicht.
- Schalten Sie die Stromzufuhr aus, bevor Sie die Elektrode anfassen, reinigen oder austauschen.
- Vergewissern Sie sich, dass das Erdungskabel richtig angeschlossen ist und der Stecker richtig in die
geerdete Steckdose eingesteckt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des Gerats kann
lebensgefahrlich und gesundheitsgefahrdend sein.



- Uberpriifen Sie die Stromkabel regelmiRig auf Beschidigungen oder fehlende Isolierung.
Beschéadigte Kabel miissen ausgewechselt werden. UnsachgemaRe Reparaturen der Isolierung
kdnnen zum Tod oder zu Gesundheitsschaden fiihren.

- Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht benutzt wird.

- Das Kabel darf nicht um den Korper gewickelt werden.

- Das Werkstiick muss ordnungsgemaR geerdet sein.

- Es darf nur Zubehor verwendet werden, das sich in einem guten Zustand befindet.

- Beschadigte Teile des Gerats missen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der Hohe
missen Sicherheitsgurte verwendet werden.

- Alle Ausristungs- und Sicherheitsgegenstande sollten an einem Ort aufbewahrt werden.

- Halten Sie die Spitze des Griffs vom Korper weg, wenn der Abzug betatigt wird.

- Befestigen Sie das Erdungskabel am Werkstiick oder so nahe wie mdglich daran (z. B. an der
Werkbank).

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

- Priifen Sie nach dem Ausschalten des Gerats und dem Abziehen des Spannungskabels die Spannung
am Eingangskondensator und vergewissern Sie sich, dass der Spannungswert Null ist, andernfalls
beriihren Sie die Gerdatekomponenten nicht.

4.6. Gase und Dampfe
Achtung! Das Gas kann gesundheitsgefahrdend sein oder zum Tod fiihren!
- Halten Sie immer einen gewissen Abstand zur Gassteckdose.
- Achten Sie beim SchweiRen auf den Luftaustausch und vermeiden Sie das Einatmen der Dampfe.
- Entfernen Sie chemische Substanzen (Fette, Lésungsmittel) von der Oberflache der Werkstiicke, da
diese unter hoher Temperatur verbrennen und giftige Dampfe freisetzen.
- Das SchweiRen von verzinkten Teilen ist nur mit einer effizienten Absaugung mit Filterung und einer
Zufuhr von sauberer Luft zulassig. Zinkddampfe sind sehr giftig, und das Symptom einer Vergiftung ist
das so genannte Zinkfieber.

5. Anweisungen flr den Gebrauch

5.1. Allgemeine Hinweise
- Verwenden Sie das Gerat bestimmungsgemal und unter Beachtung der Gesundheits- und
Sicherheitsvorschriften
und Einschrankungen, die sich aus den Angaben auf dem Typenschild ergeben (IP-Schutzart,
Einschaltdauer, Versorgungsspannung usw.).
- Offnen Sie das Gerét nicht, da dies zum Erléschen der Garantie fiihrt; auRerdem kdnnen
explodierende Teile Verletzungen verursachen.
e Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen der Anlage oder Sachschiden, die sich aus
diesen Anderungen ergeben.
* Bei Fehlfunktion des Gerates den Service kontaktieren.
- Decken Sie die Liiftungsschlitze des Gerats nicht ab - stellen Sie das SchweiRgerat in einem Abstand
von 30 cm zu den umgebenden Gegenstanden auf.
- Das SchweiRgerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Kérper gehalten werden.
e Das Gerat darf nicht in Raumen mit aggressiver Umgebung, hoher Staubentwicklung sowie in der
Nahe von Geraten mit hoher elektromagnetischer Feldemissionen montiert werden.

5.2. Lagerung des Geriats
¢ Das Gerat muss von Wasser und Feuchtigkeit geschitzt werden.
¢ Das SchweilRgerat darf nicht auf beheizte Flachen gestellt werden.
* Das Gerat muss in einem trockenen und sauberen Raum aufbewahrt werden.



5.3. Anschlieen des Gerdts

5.3.1. Anschluss an die Stromversorgung
® Der Anschluss des Gerates ist durch eine qualifizierte Person durchzufiihren. AuSerdem kann eine
Person
mit den erforderlichen Qualifikationen sollte priifen, ob die Erdung und die elektrische Installation
mit dem Schutzsystem den Sicherheitsvorschriften entsprechen und ordnungsgemaR funktionieren.
¢ Das Gerat sollte in der Ndhe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.
- Vermeiden Sie beim Anschluss des Gerats zu lange Kabel.
- Einphasige SchweiRgerate sollten an eine mit einem Erdungsstift versehene Steckdose
angeschlossen werden.
- SchweilRgerate, die mit einem 3-Phasen-Netz betrieben werden, werden ohne Stecker geliefert. Sie
sollten sich selbst einen solchen Stecker besorgen und die Installation von einer qualifizierten Person
durchfiihren lassen.
ACHTUNG! Das Gerat darf nur betrieben werden, wenn es an eine Anlage mit funktionsfahiger
Absicherung angeschlossen ist.

5.3.2. Anschluss der Gasversorgung
- Stellen Sie die Gasflaschen entfernt von dem zu schweiRenden Objekt auf und sichern Sie sie gegen
Herunterfallen.
- Der Gasanschluss des Schweillgerdts muss mit einem geeigneten Schlauch und einem Regler mit
Gasmengenregler an die Gasflasche oder an das Gasversorgungssystem angeschlossen werden.
Achtung! Die Verwendung eines Netzregler fiir Gasflaschen sowie eines Flaschenreglers fiir
Netzanschlisse ist nicht zugelassen. Ein solcher Austausch kann zu einer Beschadigung des Reglers
und zu Verletzungen fihren.
- Der sparsame Einsatz von Gas verlangert die Schweilzeit.



6. Produktlibersicht

Vorderansicht




Hinteransicht
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1- Griff
2- Steuerfeld
3- Buchse"-"

4- Buchse"+"

5- Polaritdatsumkehrstecker

6- MIG/MAG-Brennerfassung
7 - Ein-Aus-Schalte (ON/OFF)
8- Netzkabel

9- Gaseingangsanschluss

10- Ventilator

11- Typenschild




Steuerfeld

7.

B Manual
MIG

Synergic
MIG

F MMA G *

Galvanized Steel
LIFT TIG Co2 100% 0.6

AIG200DS STAMOS

GERMANY

Schweissstromanzeige
Die Taste ("Volt. | Speed "): zusétzliche Einstellungen in den Modi MANUAL MIG und
SYNERGIC MIG
Anzeigeleuchte fir den Spannungseinstellungsmodus
Anzeigelampe fiir den Modus der Drahtvorschubgeschwindigkeit
Spannungsanzeige
Taste "Modus" (SchweifRmodus)

a. MANUELLES MIG

b. SYNERGISCHES MIG

c. MMA

d. HEBEN WIG
Taste "Gas" (Art des Schutzgases)

a. "CO2 100%"

b. "C25, Ar 100%"

c. "Gasless" (ohne Gas)

d. "Verzinkter Stahl, CO2%" (Verzinkter Stahl)
Taste "Dia" (Durchmesser des SchweiRdrahtes)

a. 1,0
b. 0,8
c. 0,6

Taste "Inching" (manueller Drahtvorschub)
Taste "MENU" (Umschalten der einzustellenden Parameter)
Drehknopf fir die Parametereinstellung

Einstellung der SchweiRparameter



Der Standardparameter fir die Einstellung ist der Schweifstrom. Um die anderen Parameter
einzustellen, verwenden Sie die Taste MENU oder das Meni "Volt |" Speed ".

Wenn auf dem linken Display die Meldung fiir einen bestimmten Schweillparameter angezeigt wird,
kann dieser Parameter mit dem Einstellknopf eingestellt werden.

SYNERGIC MIG/MANUAL MIG-Modus
o Driicken Sie im Standby-Modus die MENU-Taste, um den Induktionseinstellungsmodus
aufzurufen. Auf dem linken Display wird "ind" angezeigt.

e Driicken Sie die MENU-Taste erneut, um den Modus 2T/4T auszuwahlen. Auf dem linken
Display wird "StP" angezeigt.

e Driicken Sie die MENU-Taste erneut, um die Einstellung des HOT START-Modus aufzurufen.
Auf dem linken Display wird "H5" angezeigt.



e Dricken Sie die MENU-Taste erneut, um die HOT START-Geschwindigkeit einzustellen. Auf
dem linken Display wird "rin" angezeigt.

e Driicken Sie erneut die Taste MENU, um zur Einstellung der Riicklaufzeit zu gelangen. Auf
dem linken Display wird "bbt" angezeigt.



e Driicken Sie im SYNERGIC MIG-Modus die Taste "Volt. | Speed", um in die Feineinstellung der
Ausgangsspannung zu gelangen (auf dem Display wird "ArL" angezeigt). Das Programm kehrt
3 Sekunden nach der Einstellung in den Standby-Modus zuriick.

o Driicken Sie in der Betriebsart MANUELLES MIG die Taste "Volt. | Speed", um die Funktion
zur Einstellung der Ausgangsspannung aufzurufen. Auf dem Display wird "U" angezeigt.



e Dricken Sie in der Betriebsart MANUELLES MIG die Taste "Volt. | Speed", um die Funktion
zur Einstellung der Drahtgeschwindigkeit aufzurufen (auf dem Display wird "SPd" angezeigt).
Das Programm kehrt 3 Sekunden nach der Einstellung in den Standby-Modus zurtick.

MMA-Modus

Dricken Sie im Standby-Modus die MENU-Taste, um den ARC Force-Einstellungsmodus aufzurufen.
Auf dem Display wird "diG" angezeigt.



Dricken Sie die MENU-Taste erneut, um die Einstellung des HOT START-Modus aufzurufen. Auf dem
linken Display wird "H5" angezeigt.

Driicken Sie die MENU-Taste erneut, um die VRD-Funktion einzustellen. Auf dem linken Display wird
"Urd" angezeigt.



Driicken Sie die MENU-Taste erneut, um die ANTI-STICK-Funktion einzustellen. Auf dem linken
Display wird "Ant" angezeigt.

8. AnschlieRen der Drahte

ACHTUNG! Der Anschluss der Kabel an das Gerat muss bei ausgeschaltetem Gerat und ohne
Stromversorgung erfolgen.

MMA-SchweilRen



1)

2)

SchlieRen Sie das Kabel der Schweilipistole an den mit einem "-"-Zeichen gekennzeichneten
Anschluss an und verdrehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

SchlieRen Sie das Erdungskabel an den mit "-" gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen
Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

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

3)
4)

SchlieBen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerit.
Die Masseleitung an das Werkstiick anschlieRen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit
dem SchweilRen begonnen werden.

WIG-SchweiRen

1)
2)
3)

4)
5)

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

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

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

SchlieBen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerat.

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

Schweien mit dem MIG/MAG-Verfahren

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

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

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

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

Stellen Sie sicher, dass der richtige SchweiRdraht in der Maschine installiert ist.

Verbinden Sie die Schutzgasflasche mit einem Druckminderer liber einen Gasschlauch mit
dem Gaseingang an der Riickseite der Maschine.

SchlieBen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerit.

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

SchweiRen nach dem FCAW-Verfahren (ohne Gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

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

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

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

Vergewissern Sie sich, dass der richtige selbstschiitzende Schweidraht in der Maschine
installiert ist.

SchlieRen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerat.

Die Masseleitung an das Werkstiick anschlieBen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit
dem Schweillen begonnen werden.



9. Auswechseln der Antriebsrolle
ACHTUNG! Alle Wartungsarbeiten, das Auswechseln von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen
sollten bei vom Gerét getrennter Stromversorgung durchgefiihrt werden.

Wenn Sie den Drahtdurchmesser andern mochten, missen Sie auch die Antriebsrolle austauschen
oder die Position der Antriebsrolle anpassen.

1) Kippen Sie den Druckeinstellhebel, um die Andruckrolle zu 6ffnen.

2) Schrauben Sie den Befestigungsknopf der Antriebsrolle ab und vergewissern Sie sich, dass die
GroRe der Antriebsrolle fur das zu installierende Kabel geeignet ist.

3) Ziehen Sie ggf. die Antriebsrolle von der Welle ab und drehen Sie sie, um die Rille zu dndern,
durch die sich der SchweilRdraht bewegen wird.

4) Setzen Sie die Antriebsrolle wieder ein.

5) Ziehen Sie den Befestigungsknopf der Antriebsrolle fest.

6) SchlieRen Sie die Andruckrolle und stellen Sie den Druckeinstellhebel in die senkrechte
Position.

7) Stellen Sie den Druck mit dem Hebel ein.

10. Auswechseln des Schweilldrahtes

VORSICHT! Alle Wartungsarbeiten, das Auswechseln von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen
sollten bei vom Gerat getrennter Stromversorgung durchgefiihrt werden.

1) Befestigen Sie die Spule mit dem SchweilRdraht so am Halter, dass sie sich gegen den
Uhrzeigersinn dreht.

2) Losen Sie das Drahtende von der Spule und halten Sie es stets in der Hand, damit sich die
Spule nicht abwickelt.

3) Richten Sie das Drahtende etwa 20 cm gerade und schneiden Sie den gebogenen Teil ab.

4) Offnen Sie den Druckeinstellhebel, der den Vorschubmechanismus &ffnet.

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



6) SchlieRen Sie den Einzugsmechanismus und sichern Sie ihn mit dem Druckeinstellhebel.
Achten Sie darauf, dass der Draht in der Rille der Antriebsrolle verlauft.

7) Stellen Sie den Druck des Hebels ein, aber iberschreiten Sie nicht die Halfte der Skala. Zu
starker Druck kann den Draht beschadigen. Ist der Druck hingegen zu schwach, rutscht der
Draht im Vorschubmechanismus und bewegt sich nicht gleichmaRig.

8) Stellen Sie sicher, dass die fiir den installierten SchweiRdraht geeignete Stromddise in die
SchweiBpistole eingesetzt ist. Ersetzen Sie gegebenenfalls die Stromduse.

9) Drilicken Sie die Taste fir den manuellen Drahtvorschub und warten Sie, bis der Draht
herausrutscht.

ACHTUNG! Fiir den Ausschub des Drahts aus dem Brenner ist es erforderlich, dass das
Gerat mit Strom versorgt wird.
10)  SchlielRen Sie den Deckel des Spulengehauses.

VORSICHT! Wenn Sie den Draht in die Pistole einfiihren, richten Sie die Pistole nicht auf sich selbst
oder auf andere Personen. Halten Sie Ihre Hand nicht z.B. vor die Spitze, da das abgeschnittene Ende
des Drahtes sehr scharf ist. Halten Sie auBerdem lhre Finger von der Einzugswalze fern, da sie sonst
zwischen den Walzen eingeklemmt werden kdnnen.

11. Beseitigung der Verpackung

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

12. Transport und Lagerung

Das Gerat muss wahrend des Transports vor Sto8en und dem Umkippen gesichert werden,
auBerdem darf es nicht mit der Unterseite nach oben (auf dem Kopf stehend) aufgestellt werden.
Das Gerat muss in einem gut gelifteten Raum mit trockener Luft und ohne korrosive Gase gelagert
werden.

13. Reinigung und Wartung

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

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

Es ist verboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in Wasser zu tauchen.
Achten Sie darauf, dass kein Wasser durch die Offnungen des Gehiuses eindringt.

Reinigen Sie die Liftungsoffnungen mit einer Biirste und Druckluft.

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

e Das Gerat muss an einem trockenen und kihlen Ort, geschitzt vor Feuchtigkeit

und direkter Sonneneinstrahlung geschiitzt gelagert werden.

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

14. RegelmaRige Inspektion des Gerats

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



Was kann bei einem Problemfall gemacht werden?

Bitte kontaktieren Sie den Verkaufer und halten Sie folgende Daten bereit:

® Rechnungsnummer und Seriennummer (die Seriennummer ist auf dem Typenschild angegeben).

e Eventuell ein Bild des defekten Teils.

¢ Der Mitarbeiter des Kundendienstes kann besser einschatzen, worin lhr Problem basiert, wenn Sie
den Storfall moglichst genau beschreiben! Je detaillierte lhre Angaben sind, desto schneller kénnen
wir lThnen helfen!

HINWEIS: Offnen Sie das Gerat niemals ohne Riicksprache mit dem Kundendienst. Dies kann zum
Verlust der Garantie fihren.



15. Elektrischer Schaltplan




This User Manual has been translated for your convenience using
A machine translation. Reasonable efforts have been made to provide an
accurate translation; however, no automated translation is perfect nor
is it intended to replace human translators. The official User Manual is
the English version. Any discrepancies or differences created in the
translation are not binding and have no legal effect for compliance or
enforcement purposes. If any questions arise related to the accuracy of
the information contained in the User Manual, please refer to the

English version of those contents which is the official version.

1. Symbols

Read the operating instructions.

¥

Recyclable product.

The product meets the requirements of relevant safety standards.

Wear protective clothing that protects the entire body

Caution! Wear protective gloves.

Wear protective glasses.

Wear protective footwear.

Caution! Hot surface can cause burns!

Caution! Risk of fire or explosion.

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

Use a welding mask with an appropriate filter shade.

DPHeOOON

CAUTION! Harmful radiation from the welding arc

>




Do not touch live parts.

D

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

2. Technical data

Product name

MIG Welding machine

Model

S-MIG160D

S

S-MIG200DS

Nominal input voltage [V] /
Frequency [Hz]

230~/50

230~/50

Type of welding

MMA / MIG / MAG / FCAW

MMA / MIG / MAG / FCAW

Welding current range [A] MIG: 30-160 MIG: 30-200
MMA: 20-150 MMA: 20-170
Idle voltage [V]. 56 56
Rated duty cycle 30% 30%
Welding current at 100% duty cycle MIG: 88 MIG: 110
MMA: 82 MMA: 93
Welding current at 60% duty cycle MIG: 114 MIG: 142
MMA: 105 MMA: 120
Welding current at 30% duty cycle MIG: 160 MIG: 200
MMA: 150 MMA: 170

Compliance with standard

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

Degree of protection of the

. IP21S IP21S
housing
Insulation F F
Dimensions [mm] 47x21x34 47x21x34
Weight [kg] 12.5 14
Model S-MIG160DS
30% 60% 100% 30% 60% 100%
Work cycle
MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Measured input power [W] 4168 2 642 1897 4611 2957 2146
Measured output power [W] 3522 2261 1628 3969 2574 1888
Calculated efficiency [%] 84 85 85 86 87 87
Minimum calculated efficiency [%] 84
Idle power measurements
Ambient temperature [°C]. 20
Input voltage [V] 230
Frequency [Hz]. 50
Test period [min] 10
Input measured at the beginning 25.26
(W]
At the end [W] 24.03
Model S-MIG200DS
Work cycle 30% ‘ 60% | 100% ‘ 30% ‘ 60% | 100%




MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Measured input power [W] 5880 3530 2579 5348 3399 2527
Measured output power [W] 4 893 3010 2199 4558 2962 2229
Calculated efficiency [%] 83 85 85 85 87 87
Minimum calculated efficiency [%] 83

Idle power measurements
Ambient temperature [°C]. 20
Input voltage [V] 230
Frequency [Hz]. 50
Test period [min] 10
Input measured at the beginning
(W] 24.29
At the end [W] 23.81

3. General Description

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

CAREFULLY READ AND UNDERSTAND THIS MANUAL
BEFORE STARTING THE WORK.

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

4. Safety of use

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

The term "device" or "product" in the warnings and the description of the instructions refers to:
MIG Welding machine

4.1. General
e Take care of your own safety and that of third parties by reading and following the guidelines
contained in this manual.
¢ Only qualified persons may be allowed to start up, operate, handle and repair the device.
¢ The device must not be used for purposes other than those for which it is intended.

4.2. Guidelines for securing fire hazardous work
Preparing the building and rooms for fire hazardous works consists in:
cleaning the rooms or places where the work will be carried out of any flammable materials and
contamination;
e move all flammable and non-flammable objects in flammable packaging to a safe distance;
e protect materials which cannot be removed by covering them, for example, with metal sheets,
gypsum boards, etc . against the effects of, for example, welding spatter;



e check if materials or objects located in adjacent rooms are susceptible
to igniting and whether they require the use of local securities;

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

e protect against welding spatter or mechanical damage all electric, gas and installation cables with
flammable insulation, provided that they are within the range of risk caused by fire hazardous works;
e check whether any painting or other works using flammable substances were not carried out on that
day.

Sparks may cause fires

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

Cylinders can explode

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

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

4.3. Preparation of the workplace for welding
Caution! Welding can cause a fire or explosion.
* Observe the health and safety regulations for welding work and equip the workplace with an
appropriate fire extinguisher
* Welding in places where flammable materials can ignite is forbidden.
e Welding in an atmosphere containing an explosive mixture of flammable gases, vapors, mists or
dusts with air is forbidden.
¢ Remove all flammable materials within a radius of 12 m from the welding site and, if this is
impossible, cover the flammable materials with a non-flammable cover.
¢ Take precautionary measures against sparks and glowing metal particles.
* Note that sparks or hot metal splinters can penetrate through slots or openings in protective caps,
Covers or screens.
¢ Do not weld tanks or barrels that contain or have contained flammable substances. Do not weld in
their vicinity either.
¢ Do not weld pressurized tanks, pressure lines or pressure tanks.
¢ Always provide sufficient ventilation.
e Make sure you are in a stable position before starting to weld.

4.4. Personal protective equipment
Caution! Arc radiation can damage the eyes or skin of the body.
* When welding, wear clean, oil-free protective clothing made of non-flammable and non-conductive
material (leather, thick cotton), leather gloves, high boots and a protective hood.
» Before welding, get rid of any flammable or explosive items such as propane-butane lighters and
matches.



¢ Use face protection (helmet or shield) and cover the eyes with a shade matching the welder's
eyesight and welding current. The safety standards suggest a No. 9 (minimum No. 8) tint for any
amperage below 300 A. Lower shield tints may be used if the arc is covered by the workpiece.

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

e Use workplace shields to protect others from glare or spatter.

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

e Warn bystanders against looking at the electric arc.

4.5. Protection against shock
Caution! Electric shock can be fatal.
e Plug the power cord into the nearest outlet and route it in a practical and safe way. Avoid
spreading the cable carelessly around the room on an unstudied surface, which may result in electric
shock or fire.
e Contact with electrically charged parts can cause an electric shock or severe burns.
¢ The electric arc and the working area are electrically charged when the current flows.
¢ The input circuit and the internal circuitry of the unit are also live when the power is on.
¢ Do not touch the live components.
e Wear dry, lint-free, insulated gloves and protective clothing.
¢ Use insulating mats or other insulating coatings on the floor that are large enough to prevent
contact between the body and the object or the floor.
* Do not touch the electric arc.
e Turn off the power supply before handling, cleaning or replacing the electrode.
e Make sure the grounding cable is properly connected and that the plug is properly inserted into the
grounded outlet. Improper grounding of the unit may result in a risk to life or health.
» Regularly check the power cables for damage or lack of insulation. A damaged cable should be
replaced. Careless repair of insulation may result in death or personal injury.
e Turn off the device when not in use.
¢ The cable must not be wrapped around the body.
¢ The workpiece must be properly grounded.
¢ Only accessories that are in good condition may be used.
e Damaged parts of the device must be repaired or replaced. Use safety belts when working at
heights.
¢ All equipment and safety items should be stored in one place.
¢ Keep the tip of the handle away from the body when the trigger is activated.
e Attach the ground cable to the workpiece or as close to it as possible (e.g. to the workbench).

Caution! The machine may still be live when the power cord is disconnected.
e After turning off the unit and disconnecting the voltage cable, check the voltage on the input
capacitor and make sure that the voltage value is zero, otherwise do not touch the unit components.

4.6. Gases and fumes
Caution! Gas can be hazardous to health or lead to death!
¢ Always keep a distance from the gas outlet.
e When welding, pay attention to the exchange of air, avoid inhaling the vapors.
* Remove chemical substances (greases, solvents) from the surface of the workpieces as they burn
under high temperature, giving off poisonous fumes.
» Welding galvanized parts is allowed only with efficient extraction with filtration and a supply of
clean air. Zinc vapors are very toxic, and the symptom of poisoning is the so-called zinc fever.



5. Instructions for use

5.1. General
¢ Use the device as intended, in compliance with health and safety regulations
and restrictions resulting from the data contained on the rating plate (IP degree, duty cycle, supply
voltage, etc.).
¢ Do not open the unit as this will void the warranty; also, exploding exposed parts may cause injury.
¢ The manufacturer shall not be liable for technical changes of the equipment or material damage
resulting from the introduction of these changes.
e If the equipment malfunctions, contact the service centre.
¢ Do not cover the ventilation slots of the device - place the welder at a distance of 30 cm from the
surrounding objects.
* The welder must not be held under the arm or close to the body.
¢ Do not install the equipment in rooms with aggressive environment, high dustiness, and near
devices with high electromagnetic field emission.

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

5.3. Connecting the unit
5.3.1. Electrical connection

¢ The equipment should be connected by a qualified person. Moreover, a person
with the necessary qualifications should check that the grounding and electrical installation with the
protection system comply with the safety regulations and functions properly.
e Position the equipment near the workplace.
¢ To connect the unit, avoid cables that are too long.
¢ Single-phase welding machines should be connected to a socket equipped with a grounding pin.
¢ Welding machines powered by 3-phase mains are delivered without a plug, you should obtain such
a plug on your own and have the installation performed by a qualified person.
CAUTION! The device may only be operated if connected to installation with a functional fuse.

5.3.2. Gas connection
¢ Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure them against falling.
¢ The gas connection of the welding machine must be connected to the gas cylinder or to the gas
supply system with a suitable hose and a regulator with a gas flow control. Caution! It is not allowed
to use network regulators for gas cylinders and vice versa. Such interchange may result in reducer
damage and personal injury.
¢ Economical use of gas prolongs the welding time.



6. Product overview

Front view




Rear view:
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1- Handle
2- Control panel
3- Socket"-"
4- Socket "+"

5- Polarity change plug

6- MIG/ MAG torch socket
7- ON/OFF switch

8- Power cord

9- Gasinlet connection
10- Fan

11 - Rating plate
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B Manual
MIG

Synergic
MIG

MMA G

Galvanized Steel
LIFT TIG Co2 100% 0.6

STAMOS

GERMANY

Welding current display
The button ("Volt. | Speed ”): additional settings in the MANUAL MIG and SYNERGIC MIG
modes
Voltage setting mode indicator light
Wire feed speed setting mode indicator light
Voltage display
"Mode" button (welding mode)

a. MANUAL MIG

b. SYNERGIC MIG

c. MMA

d. LIFTTIG
"Gas" button (type of shielding gas)

a. "C02100%"

b. "C25, Ar 100%"

c. "Gasless" (without gas)

d. "Galvanized Steel, CO2%" (Galvanized steel)
"Dia" button (diameter of the welding wire)

a. 1.0
b. 0.8
c. 0.6

"Inching" button (manual wire feed)
"MENU" button (switching parameters to be adjusted)
Parameter adjustment knob

Adjustment of welding parameters



The default parameter for adjustment is the welding current. To adjust the other parameters, use the
MENU button or in the "Volt |" Speed ”.

When the left display shows the message corresponding to a given welding parameter, it is possible
to adjust this parameter with the adjustment knob.

SYNERGIC MIG/MANUAL MIG mode
e Inthe standby mode, press the MENU button to enter the induction adjustment mode. The
left display will show “ind”.

e Press the MENU button again to enter the 2T/4T mode selection. The left display will show
"StP".

e Press the MENU button again to enter the HOT START mode adjustment. The left display will
show "H5."



e Press the MENU button again to adjust the HOT START speed. The left display will show "rin".

e Press the MENU button again to move to the adjustment of burnback time. The left display
will show "bbt".



e In SYNERGIC MIG mode, press the “Volt. | Speed” button to enter the fine adjustment of the
output voltage (the display will show “ArL”). The program will return to standby mode 3
seconds after the adjustment.

¢ Inthe MANUAL MIG mode, press the "Volt. | Speed" button to enter the output voltage
adjustment function. The display will show "U".



e Inthe MANUAL MIG mode, press the "Volt. | Speed" button to enter the wire speed
adjustment function (the display will show "SPd"). The program will return to standby mode
3 seconds after the adjustment.

MMA Mode

In the standby mode, press the MENU button to enter the ARC Force adjustment mode. The display
will show "diG".



Press the MENU button again to enter the HOT START mode adjustment. The left display will show
||H5.ll

Press the MENU button again to adjust the VRD function. The left display will show "Urd".



Press the MENU button again to adjust the ANTI-STICK function. The left display will show "Ant".

8. Connecting the wires

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

MMA welding

1) Connect the welding gun cable to the connector marked with a "-" sign and twist the cable
plug to secure the connection.



2)

Connect the ground cable to the connector marked "-" and twist the cable plug to secure the
connection.

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

3) Plugthe power cord into an electrical outlet and start the machine.

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

TIG welding

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

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

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

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

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

begin.

Welding using the MIG/MAG method

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

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

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

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

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

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

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

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

Welding using the FCAW method (without gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

S.

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

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

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

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

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

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

Replacing the drive roller

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



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

1) Tilt the pressure adjustment lever to open the pressure roller.

2) Unscrew the drive roller mounting knob and make sure that the drive roller size is
appropriate for the wire being installed.

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

4) Reinstall the drive roller.

5) Tighten the drive roller mounting knob.

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

7) Adjust the pressure with the lever.

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

1) Attach the spool with welding wire to the holder so that it rotates counterclockwise.

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

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

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

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

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

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

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



9) Press the manual wire feed button and wait for the wire to slide out.
CAUTION! Getting the wire out of the burner requires applying power to the unit.
10) Close the spool housing cover.

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

11. Disposal of the packaging

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

12. Transport and storage

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

13. Cleaning and maintenance

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

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

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

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

Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

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

Store the unitin a dry and cool place protected from moisture

and direct sunlight.

- Remove dust regularly with dry and clean compressed air.

14. Regular inspection of the device

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

What should | do if a problem occurs?

Please contact your dealer and have the following information ready:

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

e Potentially a photo of the defective part.

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

NOTE: Never open the device without consulting customer service. This can lead to loss of warranty



15. Electrical diagram




c Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona dla wygody

uzytkownika przy uzyciu ttumaczenia maszynowego. Podjeto rozsadne
wysitki, aby zapewni¢ doktadne tlumaczenie; jednak zadne
automatyczne ttfumaczenie nie jest doskonate, ani nie ma na celu
zastgpienia ludzkich ttumaczy. Oficjalng instrukcjg obstugi jest wersja
angielska. Wszelkie rozbieznosci lub réznice powstate w ttumaczeniu nie
s3 wigzace i nie majg skutkdw prawnych dla celdw zgodnosci lub
egzekwowania przepisow. Jesli pojawig sie jakiekolwiek pytania
zwigzane z doktadnoscig informacji zawartych w instrukcji obstugi,
nalezy zapoznac sie z angielskg wersjg tych tresci, ktora jest wersjg
oficjalna.

1. Symbole

S

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlegajgcy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajgca cate ciato.

Uwaga! Zatéz rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosuj obuwie ochronne.

Uwaga! Gorgca powierzchnia moze spowodowac oparzenia.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

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

PP HeOOON

Nalezy stosowac¢ maske spawalniczg z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

>

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego




D

Nie wolno dotykac czesci pod napieciem

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

2. Dane techniczne

Nazwa produktu

Spawarka MIG

Model S-MIG160DS S-MIG200DS
Znamionowe napiecie wejsciowe . .
[V] / Czestotliwosé [Hz] 2307/50 2307/50
Rodzaj spawania MMA/MIG/MAG/FCAW MMA/MIG/MAG/FCAW
Zakres pradu spawania [A] MIG: 30-160 MIG: 30-200
MMA: 20-150 MMA: 20-170
Napiecie biegu jatowego [V] 56 56
Znamionowy cykl pracy 30% 30%
Prad spawania w cyklu pracy 100% MIG: 88 MIG: 110
MMA: 82 MMA: 93
Prad spawania w cyklu pracy 60% MIG: 114 MIG: 142
MMA: 105 MMA: 120
Prad spawania w cyklu pracy 30% MIG: 160 MIG: 200
MMA: 150 MMA: 170
Zgodnos¢ z norma EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Stopien ochrony obudowy IP21S IP21S
Izolacja F F
Wymiary [mm] 47x21x34 47x21x34
Ciezar [kg] 12,5 14
Model S-MIG160DS
30% 60% 100% 30% 60% 100%
Cykl pracy
MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Zmierzona moc wejsciowa [W] 4168 2642 1897 4611 2957 2 146
Zmierzona moc wyjsciowa [W] 3522 2261 1628 3969 2574 1888
Obliczona wydajnos¢ [%] 84 85 85 86 87 87
Minimalna obliczona wydajnosc¢ [%] 84
Pomiary mocy w stanie bezczynnosci
Temperatura otoczenia [°C] 20
Napiecie wejsciowe [V] 230
Czestotliwos¢ [Hz] 50
Okres testowy [min] 10
Wejscie mierzone na poczatku [W] 25,26
Na koricu [W] 24,03
Model S-MIG200DS
30% 60% 100% 30% 60% 100%
Cykl pracy
MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Zmierzona moc wejsciowa [W] 5880 3530 2579 5348 3399 2527




Zmierzona moc wyjsciowa [W] 4 893 3010 2199 4558 2962 2229
Obliczona wydajnos¢ [%] 83 85 85 85 87 87
Minimalna obliczona wydajnos¢ [%] 83
Pomiary mocy w stanie bezczynnosci
Temperatura otoczenia [°C] 20
Napiecie wejsciowe [V] 230
Czestotliwos¢ [Hz] 50
Okres testowy [min] 10
Wejscie mierzone na poczatku [W] 24,29
Na koricu [W] 23,81

3. Ogdlny opis

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

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

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

4. Bezpieczenstwo uzytkowania

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

Termin ,,urzagdzenie” lub ,,produkt” w ostrzezeniach i w opisie instrukcji odnosi sie do:
Spawarka MIG

4.1. Uwagi ogdlne
* Nalezy zadbac o bezpieczeristwo wtasne i 0sdb postronnych zapoznajac sie i postepujac doktadnie z
wytycznymi zawartymi w instrukcji urzagdzenia.
e Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy urzadzenia wolno dopuszcza¢ wytgcznie osoby
wykwalifikowane.
¢ Urzadzenia nie wolno uzywac niezgodnie z przeznaczeniem.

4.2. Wytyczne zabezpieczenia prac niebezpiecznych pozarowo
Przygotowanie budynku i pomieszczen do prowadzenia prac niebezpiecznych pozarowo polega na:
e oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie bedg wykonywane prace z wszelkich materiatéw palnych
i zanieczyszczen;
e odsunieciu na bezpieczng odlegtos¢ wszelkich przedmiotdw palnych i niepalnych w opakowaniach
palnych;
e zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskéw spawalniczych materiatéw, ktérych usuniecie nie
jest mozliwe, poprzez ostoniecie ich np. arkuszami blachy, ptytami gipsowymi itp.;



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

e uszczelnieniu materiatami niepalnymi wszelkich przelotowych otwordw instalacyjnych,
wentylacyjnych itp., znajdujgcych sie w poblizu miejsca prowadzenia prac;

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

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

Iskry moga spowodowac pozar

Iskry powstajgce podczas spawania mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwaé lub
zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawad
zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia tatwopalnych cieczy. Nie
spawac w poblizu tatwopalnych gazéw, opardw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i
gasnice proszkowe lub Sniegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym
i tatwo dostepnym miejscu.

Butla moze wybuchng¢

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

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

4.3. Przygotowanie miejsca pracy do spawania
Uwaga! Spawanie moze wywotaé pozar lub eksplozje.
» Nalezy przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczgcych prac spawalniczych oraz
wyposazy¢ stanowisko pracy w odpowiednig gasnice
e Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze dojsé do zaptonu materiatéw tatwopalnych.
e Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine wybuchowg palnych gazéw, par,
mgiet lub pytéw z powietrzem.
* Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania usung¢ 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 zwrdcié uwage na to, ze iskry lub gorgce odpryski metalu mogg przedostac sie przez
szczeliny lub otwory w nakryciach, ostonach lub parawanach ochronnych.
¢ Nie wolno spawac zbiornikéw lub beczek, ktére zawierajg lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie
wolno spawaé rowniez w ich poblizu.
¢ Nie wolno spawac zbiornikdéw pod ci$nieniem, przewoddw instalacji ciSnieniowej lub zasobnikéw
cisnieniowych.
e Zawsze nalezy zadbac¢ o wystarczajgcg wentylacje.
* Przed przystgpieniem do spawania przyjac stabilng pozycje.



4.4. Srodki ochrony osobistej
Uwaga! Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok lub skére ciata.
ePodczas spawania nalezy miec na sobie czystg, niezaolejong odziez ochronng wykonang z materiatu
niepalnego oraz nieprzewodzgcego (skdra, gruba bawetna), rekawice skdérzane, wysokie buty oraz
kaptur ochronny.
e Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozby¢ sie przedmiotdw tatwopalnych lub wybuchowych
takich jak zapalniczki na propan butan czy zapatki.
* Nalezy stosowac ochrone twarzy (hetm lub ostone) i oczu z filtrem o stopniu zaciemnienia
dobranym do wzroku spawacza i natezenia pradu spawania. Standardy bezpieczerstwa proponujg
zabarwienie nr 9 (minimalnie nr 8) dla kazdego natezenia pradu ponizej 300 A. Nizsze zabarwienie
ostony mozna stosowad, jezeli tuk zakrywa przedmiot obrabiany.
e Zawsze nalezy stosowac atestowane okulary ochronne z ostong boczng pod hetmem lub inng
ostone.
» Nalezy stosowac ostony miejsca pracy w celu ochrony innych osdb przed oslepiajgcym
promieniowaniem swietlnym lub odpryskami.
* Nalezy zawsze nosi¢ zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu w celu ochrony przed nadmiernym
hatasem oraz w celu unikniecia przedostania sie odpryskéw do uszu.
¢ Osoby postronne nalezy ostrzec przez patrzeniem na tuk elektryczny.

4.5. Ochrona przed porazeniem
Uwaga! Porazenie pragdem elektrycznym moze by¢ smiertelne.
 Kabel zasilajacy nalezy podtgczy¢ do najblizej potozonego gniazda i utozy¢ w sposéb praktyczny i
bezpieczny. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtozu, co
moze doprowadzié¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru.
e Zetkniecie sie z elektrycznie natadowanymi elementami moze spowodowac porazenie elektryczne
lub ciezkie poparzenie.
e tuk elektryczny oraz obszar roboczy sg podczas przeptywu pradu natadowane elektrycznie.
e Obwdd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pradowy urzgdzenia znajdujg sie rowniez pod
napieciem przy wigczonym zasilaniu.
¢ Nie wolno dotyka¢ elementéw znajdujgcych sie pod napieciem elektrycznym.
* Nalezy nosié suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronng.
* Nalezy stosowac maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podtodze, ktére sg wystarczajaco
duze, zeby nie dopusci¢ do kontaktu ciata z przedmiotem lub podtoga.
¢ Nie wolno dotykac¢ tuku elektrycznego.
* Przed obstugg, czyszczeniem lub wymiang elektrody nalezy wytgczy¢ doptyw pradu elektrycznego.
* Nalezy upewnicd sie, czy kabel uziemienia jest wtasciwie podtgczony oraz czy wtyk jest wtasciwie
potgczony z uziemionym gniazdem. Nieprawidtowe podtagczenie uziemienia urzgdzenia moze
spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia.
¢ Nalezy regularnie sprawdzac kable pragdowe pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel
uszkodzony nalezy wymienic. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowaé $mier¢ lub utrate
zdrowia.
* Urzadzenie nalezy wytaczy¢, jezeli nie jest uzytkowane.
e Kabla nie wolno zawijaé¢ wokét ciata.
® Przedmiot spawany nalezy witasciwie uziemic.
* Wolno stosowac wytgcznie wyposazenie w dobrym stanie.
e Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawi¢ lub wymieni¢. Podczas pracy na wysokosciach
nalezy uzywac pasow bezpieczenstwa.
» Wszystkie elementy wyposazenia oraz bezpieczenstwa powinny by¢ przechowywane w jednym
miejscu.
¢ W chwili zatgczenia wyzwalacza korncéwke uchwytu nalezy trzymac z dala od ciata.



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

Uwaga! Po odtaczeniu kabla zasilajacego urzadzenie moze byc jeszcze pod napieciem.

* Po wytaczeniu urzadzenia oraz odtgczeniu kabla napieciowego nalezy sprawdzi¢ napiecie na
kondensatorze wejsciowym i upewnic sie, ze wartos¢ napiecia jest rowna zeru, w przeciwnym
przypadku nie wolno dotykac elementdw urzadzenia.

4.6. Gazy i dymy
Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do smierci!
* Nalezy zawsze zachowad odstep od wylotu gazu.
¢ Podczas spawania nalezy zwrdci¢ uwage na wymiane powietrza, unikajgc wdychania oparow.
¢ Nalezy usung¢ z powierzchni detali spawanych substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki), gdyz
pod wptywem temperatury spalajg sie, wydzielajgc trujgce dymy.
¢ Spawanie detali ocynkowanych jest dozwolone tylko przy zapewnieniu wydajnych odciggdéw wraz z
filtracjg oraz doptywu czystego powietrza. Opary cynku sg bardzo toksyczne, objawem zatrucia jest
tzw. Gorgczka cynkowa.

5. Zasady uzytkowania

5.1. Uwagi ogdlne
¢ Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z zachowaniem przepiséw BHP
oraz obostrzen wynikajgcych z danych zawartych na tabliczce znamionowe;j (stopien IP, cykl pracy,
napiecie zasilania itp.).
¢ Urzadzenia nie wolno otwieraé, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji, ponadto eksplodujgce
nieostoniete czesci mogg spowodowac uszkodzenia ciata.
* Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany techniczne urzadzenia badz szkody materialne
wynikte na skutek wprowadzenia tych zmian.
e W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy skontaktowac sie z serwisem.
¢ Nie wolno zastaniaé szczelin wentylacyjnych urzagdzenia — nalezy ustawi¢ spawarke w odlegtosci 30
cm od otaczajgcych przedmiotdéw.
¢ Spawarki nie wolno trzymac¢ pod ramieniem lub blisko ciata.
¢ Urzadzenia nie wolno instalowaé w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, duzym zapyleniu
oraz w poblizu urzadzen o duzej emisji pola elektromagnetycznego.

5.2. Przechowywanie urzadzenia
¢ Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wodg i wilgocia.
¢ Spawarki nie wolno stawia¢ na podgrzewanej powierzchni.
* Maszyne nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.

5.3. Podtaczenie urzadzenia
5.3.1. Podtaczenie pradu

¢ Podtaczenia urzadzenia powinna dokonac¢ osoba wykwalifikowana. Ponadto osoba
z niezbednymi kwalifikacjami powinna sprawdzi¢, czy uziemienie oraz instalacja elektryczna wraz
uktadem zabezpieczenia jest zgodna z przepisami bezpieczenstwa i funkcjonuje prawidtowo.
¢ Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.
¢ Nalezy unikac zbyt dtugich przewoddéw do podtaczenia urzadzenia.
» Spawarki jednofazowe powinny by¢ podfgczone do gniazda wyposazonego w bolec uziemiajgcy.
e Spawarki zasilane z sieci 3-fazowej sg dostarczane bez wtyczki, nalezy we wtasnym zakresie
zaopatrzy¢ sie w takg wtyczke, a montaz zleci¢ wykwalifikowanej osobie.
UWAGA! Urzadzenie wolno eksploatowa¢ wytacznie do instalacji ze sprawnym bezpiecznikiem.



5.3.2. Podtaczenie gazu
¢ Butle z gazem nalezy ustawié z dala od przedmiotu spawanego i zabezpieczy¢ przed upadkiem.
¢ Ztacze gazowe spawarki nalezy potgczy¢ z butlg lub instalacjg gazowa za pomocg odpowiedniego
weza oraz reduktora z regulacjg przeptywu gazu. Uwaga! Niedopuszczalne jest stosowanie
reduktoréw sieciowych do butli i odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowac zniszczeniem reduktora i
uszkodzeniami ciata.
e Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania

6. Opis urzadzenia
Widok z przodu

STAMOS




Widok z tytu
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Panel sterowania

Gniazdo ,,-”

Gniazdo ,+”

Wtyk zmiany polaryzacji
Gniazdo palnika MIG/MAG
Przetacznik ON/OFF (wtgcz/wytgcz)
Przewdd zasilajgcy
Przytacze wejsciowe gazu
Wentylator

Tabliczka znamionowa
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Panel sterowania

B Manual
MIG

Synergic
MIG

F MMA G *

Galvanized Steel
LIFT TIG Co2 100% 0.6

AIG200DS STAMOS

GERMANY

A - Wyswietlacz pradu spawania
B - Przycisk (,Volt. | Speed”): dodatkowe ustawienia w trybie MANUAL MIG i SYNERGIC MIG
C- Lampka kontrolna trybu ustawiania napiecia
D - Lampka kontrolna trybu ustawiania predkosci podawania drutu
E- Wyswietlacz napiecia
F - Przycisk ,Mode” (tryb spawania)
a. MANUAL MIG
b. SYNERGIC MIG
c. MMA
d. LIFTTIG
G - Przycisk ,,Gas” (rodzaj gazu ostonowego)
a. ,C02100%"”
b. ,C25, Ar 100%”
c. ,Gasless” (bez gazu)
d. ,Galvanized Steel, CO2%" (Stal galwanizowana)
H - Przycisk ,Dia” (Srednica druta spawalniczego)

a. 1.0
b. 0.8
c. 0.6

| - Przycisk ,Inching” (reczne wysuwanie drutu)
J- Przycisk ,MENU” (przetgczanie parametréw do regulacji)
K - Pokretto regulacji parametréw

7. Regulacja parametréw spawania



Domyslnym parametrem do regulacji jest prad spawania. Aby regulowac pozostate parametry nalezy
uzy¢ przycisku MENU lub w ,Volt | Speed”.

Gdy lewy wyswietlacz pokaze komunikat odpowiadajgcy danemu parametrowi spawania, mozliwe
jest dostosowanie tego parametru za pomocg pokretta regulacyjnego.

Tryb SYNERGIC MIG / MANUAL MIG
e W trakcie trybu czuwania, nacisng¢ przycisk MENU, aby wejs¢ do trybu regulacji
indukcyjnosci. Lewy wyswietlacz pokaze ,ind”.

e Nacisng¢ przycisk MENU ponownie, aby przejs¢ do wyboru trybu 2T/4T. Lewy wys$wietlacz
pokaze ,StP”.

e Nacisng¢ przycisk MENU ponownie, aby przejs¢ do regulacji trybu HOT START. Lewy
wyswietlacz pokaze ,,H5”.



e Nacisngc¢ przycisk MENU ponownie, aby regulowac predkosé HOT START. Lewy wyswietlacz
pokaze ,rin”.

e Nacisng¢ ponownie przycisk MENU, aby przejs¢ do regulacji czasu upalania drutu
(,burnback”). Lewy wyswietlacz pokaze ,bbt”.



e W trybie SYNERGIC MIG nacisngc przycisk ,Volt. | Speed”, aby wejs¢ do funkcji precyzyjnej
regulacji napiecia wyjsciowego (wyswietlacz pokaze ,ArL”), program powrdci do trybu
gotowosci po 3 sekundach od regulacji.

o W trybie MANUAL MIG nacisna¢ przycisk ,Volt. | Speed”, aby przejs¢ do funkcji regulacji
napiecia wyjsciowego. Wyswietlacz pokaze , U”".



e W trybie MANUAL MIG nacisng¢ przycisk , Volt. | Speed”, aby wejs¢ do funkcji regulacji
predkosci podawania drutu (wyswietlacz pokaze ,,SPd”), program powrdci do trybu
gotowosci po 3 sekundach od regulacji.

Tryb MMA

W trakcie trybu czuwania, nacisngé¢ przycisk MENU, aby wejs¢é do trybu regulacji ARC Force.
Wyswietlacz pokaze ,,diG”.



Nacisng¢ przycisk MENU ponownie, aby przejs¢ do regulacji trybu HOT START. Lewy wyswietlacz
pokaze , H5".

Nacisnac przycisk MENU ponownie, aby regulowaé funkcje VRD. Lewy wyswietlacz pokaze ,,Urd”.



Nacisng¢ przycisk MENU ponownie, aby regulowac funkcje ANTI-STICK. Lewy wyswietlacz pokaze
JAnt”.

8. Podtaczenie przewoddéw

UWAGA! Podtgczenie przewodoéw do urzadzenia musi odbywaé sie przy odigczonym

zasilaniu i wytgczonym urzadzeniu.

Spawanie metodg MMA



1)

2)

Podtgczyé przewdd uchwytu spawalniczego do ztgcza oznaczonego znakiem ,+” i przekrecic¢
wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

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

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

3)
4)

Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie.
Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna
rozpoczg¢ spawanie.

Spawanie metoda TIG

1)
2)
3)

4)
5)

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

Podtaczy¢ przewdd spawalniczy do przytacza oznaczonego znakiem ,,-” i przekrecié¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

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

Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomié urzadzenie.

Podtaczyé przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna
rozpoczgé spawanie.

Spawanie metoda MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

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

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

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

Upewnic sie, ze w maszynie zostat zainstalowany odpowiedni drut spawalniczy.

Butle z gazem ostonowym wyposazong w reduktor cisnienia podtgczy¢ do wlotu gazu na
tylnym panelu maszyny za pomoca weza gazowego.

Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie.

Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna
rozpoczgé spawanie.

Spawanie metodg FCAW (bez gazu)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

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

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

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

Upewnié sie, ze w maszynie zostat zainstalowany odpowiedni drut spawalniczy
samoostonowy.

Podtgczyé przewdd zasilajacy do gniazda elektrycznego i uruchomic¢ urzadzenie.

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



9. Wymiana rolki napedowej
UWAGA! Wszelkie prace konserwacyjne, wymiane czesci, naprawy lub regulacje nalezy prowadzi¢
przy odtgczonym zasilaniu od urzadzenia.

W przypadku potrzeby zmiany srednicy drutu nalezy wymienic¢ réwniez rolke napedowg lub
dostosowac potozenie rolki napedowe;j.

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

10.

Odchyli¢ dzwignie regulacji nacisku, aby otworzy¢ rolke dociskowa.

Odkreci¢ pokretto mocujgce rolki napedowej i upewnic sie, ze rozmiar rolki napedowej jest
odpowiedni do montowanego drutu.

Jesli to potrzebne, wyciggnac rolke napedowag z watka i obrécic jg, tak aby zmienié rowek, po
ktorym bedzie poruszat sie drut spawalniczy.

Zamontowac rolke napedowg z powrotem.

Dokreci¢ pokretto mocujgce rolki napedowe;j.

Zamknac rolke dociskowg i ustawic¢ dzwignie regulacji nacisku w pozycji pionowej.
Wyregulowac docisk za pomocg dzwigni.

Wymiana drutu spawalniczego

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

1) Zamocowac szpule z drutem spawalniczym na uchwycie, tak, aby obracata sie w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.

2) Odpigé koniec drutu od szpuli i caty czas trzymac go w dtoni, aby szpula sie nie rozwineta.

3) Wyprostowac koniec drutu na dtugos¢ okoto 20 cm i odcigé wygietg czesé.

4) Otworzy¢ dzwignie regulacji docisku, ktéra otwiera mechanizm podajacy.

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

6) Zamkng¢ mechanizm podajgcy i zamocowaé go dzwignig regulacji docisku. Upewni¢ sie, ze



drut biegnie w rowku rolki napedowe;.

7) Wyregulowac¢ nacisk dzwigni, ale nie wyzej niz do potowy skali. Zbyt mocny nacisk moze
uszkodzi¢ drut. Z drugiej strony, jesli nacisk jest zbyt staby, drut bedzie $lizgat sie w
mechanizmie podajgcym co spowoduje, ze drut nie bedzie przesuwat sie ptynnie.

8) Upewnic sie, ze w uchwycie spawalniczym zainstalowano koncowke prgdowa dostosowang
do montowanego drutu spawalniczego. W razie potrzeby, wymieni¢ koricowke pragdowa.

9) Nacisnagc przycisk recznego wysuwania drutu i odczekaé, az drut sie wysunie.

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

10) Zamkngaé pokrywe obudowy szpuli.

UWAGA! Podczas wprowadzania drutu do pistoletu nie kierowac pistoletu na siebie lub w kierunku
innych osdéb. Nie ustawiac np. dioni przed koncéwke, poniewaz odciety koniec drutu jest bardzo
ostry. Nie nalezy réwniez zbliza¢ palcéw do rolek podajgcych, poniewaz moze to spowodowac
Scisniecie palcéw miedzy rolkami.

11. 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!

12. Transport i przechowywanie

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

13. Czyszczenie i konserwacja

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

¢ Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac wytgcznie Srodki niezawierajgce substancji zracych.
e Zabrania sie spryskiwania urzgdzenia strumieniem wody lub zanurzania urzgdzenia w wodzie.

* Nalezy pamieta¢, aby przez otwory wentylacyjne znajdujgce sie w obudowie nie dostata sie woda.
e Otwory wentylacyjne nalezy czyscic¢ pedzelkiem i sprezonym powietrzem.

® Po kazdym czyszczeniu wszystkie elementy nalezy dobrze wysuszyé, zanim urzgdzenie zostanie
ponownie uzyte.

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

i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

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

14. Regularna kontrola urzadzenia

Nalezy regularnie sprawdzaé, czy elementy urzgdzenia nie sg uszkodzone. Jezeli tak jest, nalezy
zaprzestac uzytkowania urzadzenia. Prosze niezwtocznie zwrdci¢ sie do sprzedawcy w celu
przeprowadzenia naprawy.

Co nalezy zrobi¢ w przypadku pojawienia sie problemu?

Nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcg i przygotowac nastepujgce dane:

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

e Ewentualnie zdjecie niesprawnej czesci.



* Pracownik serwisu jest w stanie lepiej ocenié, na czym polega problem, jezeli opiszg go Paristwo w
sposdb tak precyzyjny, jak jest to tylko mozliwe. usterek! Im bardziej szczegdétowe sg dane, tym
szybciej mozna Panstwu poméc!

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



15. Schemat elektryczny




Tento navod k pouzZiti byl prelozen strojové. Vidy se snazime o
A poskytnuti presného prekladu. Zadny strojovy preklad viak neni
dokonaly. RovnéZz neslouzi k nahrazeni prekladu lidskou osobou.
Oficidlni navod k pouZiti je dostupny v anglické verzi. Pfipadné
nesrovnalosti nebo rozdily v prekladu nejsou zavazné a nemaji zadny
pravni ucinek pro ucely dodrZovani predpisli nebo jejich vymahani. V
pripadé jakychkoli otazek ohledné spravnosti informaci uvedenych v
navodu k poutziti se fidte anglickou verzi tohoto obsahu. Jednda se o

oficialni verzi.

1. Symboly

Prectéte si prosim navod k pouZiti.

S

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek splfiuje pozadavky pfislusnych bezpecnostnich norem.

Pouzivejte ochranny odév chranici celé télo.

Upozornéni! Pouzivejte ochranné rukavice.

PouZzivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochranu nohou.

Upozornéni! Horky povrch miZe zpUsobit popaleniny!

Upozornéni! Nebezpedi pozaru nebo vybuchu.

Upozornéni! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
nebezpecné. Béhem svarovani se uvoliuji svareci plyny a vypary. Vdechovani téchto latek
muUZe byt zdravi nebezpecné.

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemnéni filtru.

UPOZORNENI! Skodlivé zaFeni svafovaciho oblouku

>ORPHIOOON




D

Je zakadzano dotykat se c¢asti pod napétim

A UPOZORNENI! llustrace v tomto navodu k obsluze jsou pouze orientaéni a mohou se
nékterych detailech liSit od skuteéného produktu .

2. Technické udaje

Nazev vyrobku

MIG svarecka

Model S-MIG160DS S-MIG200DS
Jmenovité vstupni napéti [V] / 230~/50 230~/50
frekvence [Hz]
Metody svarovani MMA / MIG / MAG / FCAW MMA / MIG / MAG / FCAW
Rozsah svarovaciho proudu [A] MIG: 30-160 MIG: 30-200
MMA: 20-150 MMA: 20-170

Napéti pfi chodu naprazdno [V] 56 56
Jmenovity pracovni cyklus 30% 30%
Svarovaci proud pfi 100% MIG: 88 MIG: 110
pracovnim cyklu MMA: 82 MMA: 93
Svarovaci proud pfi 60% pracovnim MIG: 114 MIG: 142
cyklu MMA: 105 MMA: 120
Svarovaci proud pfi 30% pracovnim MIG: 160 MIG: 200
cyklu MMA: 150 MMA: 170
Soulad s normou EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Stupeni ochrany krytu IP21S IP21S
Izolace F F
Dimensions [mm] 47x21x34 47x21x34
Hmotnost [kg] 12,5 14
Model S-MIG160DS

30% 60% 100% 30% 60% 100%
Pracovni cyklus

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Méreny prikon [W] 4168 2642 1897 4611 2957 2 146
Méreny vystupni vykon [W] 3522 2261 1628 3969 2574 1888
Vypocitana ucinnost [%] 84 85 85 86 87 87
Minimalni vypoctena ucinnost [%] 84

Méreni vykonu naprazdno
Okolni teplota [°C] 20
Vstupni napéti [V] 230
Frekvence [Hz] 50
ZkuSebni doba [min] 10
Vstup méreny na zacatku [W] 25,26
Na konci [W] 24,03
Model S-MIG200DS

) 30% 60% 100% 30% 60% 100%

Pracovni cyklus

MIG MIG MIG MMA MMA MMA




Méreny prikon [W] 5880 3530 2579 5348 3399 2527
Méreny vystupni vykon [W] 4893 3010 2199 4558 2962 2229
Vypocitana ucinnost [%] 83 85 85 85 87 87
Minimalni vypoctend ucinnost [%)] 83
Méreni vykonu naprazdno
Okolni teplota [°C] 20
Vstupni napéti [V] 230
Frekvence [Hz] 50
ZkuSebni doba [min] 10
Vstup méreny na zacatku [W] 24,29
Na konci [W] 23,81

3. VSeobecny popis

U&elem tohoto navodu je pomoci pi bezpe¢ném a spolehlivém pouZivani. Vyrobek je navrieny a
vyrobeny prisné podle technickych pokynl pomoci nejnovéjsich technologii a komponentl a pfi
zachovani nejvyssich standardi kvality.

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

Abyste zajistili dlouhy a spolehlivy provoz zafizeni, ujistéte se, Ze jej provozujete a udrzujete spravné
podle pokynl v tomto navodu k pouZiti. Technické Gdaje a specifikace uvedené v téchto pokynech
k obsluze jsou aktualni. Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény za Ucelem zlepseni kvality. S ohledem na
technicky pokrok a moZnosti snizeni hluku je jednotka navrZena a postavena tak, aby rizika vyplyvajici

evvys

4 ’

4. Bezpecnost pouzivani

AUPOZORNENI’! Pfectéte si viechna bezpelnostni varovéni a pokyny. Nedodrieni varovani a
pokynd mazZe mit za nasledek uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vainé zranéni nebo smrt.

Termin ,zafizeni” nebo ,, produkt” ve varovanich a v popisu pokyn( se tyka:
MIG svarecka

4.1. VSeobecné informace
* Dbejte na svou vlastni bezpeénost a bezpecnost tfetich stran tim, Ze si pfectete a budete dodrzovat
pokyny obsazené v této pfrirucce.
e Zatizeni smi uvadét do provozu, obsluhovat, manipulovat a opravovat pouze kvalifikované osoby.
e Zatizeni nesmi byt pouzivano k jinym tGcelim, nezZ ke kterym je uréeno.

4.2. Smérnice pro zajisténi pozarné nebezpecnych praci
Ptiprava budovy a prostor k provadéni pozarné nebezpecnych praci spociva ve:
vycisténi prostor nebo mist, kde se budou provadét prace, od veskerych hoflavych material(i a necistot;
e pfemistit vSsechny hotlavé i nehoflavé predméty v hoflavych obalech do bezpecné vzdalenosti;
e materialy, které nelze odstranit, chrarite zakrytim, napf. plechy, sadrokartonovymi deskami atd. proti
Géinkam napft. rozstfiku pfi svarovani;
e zkontrolujte, zda materidly nebo pfedméty umisténé v sousednich mistnostech nejsou nachylné
k zapaleni a zda vyZaduji pouZiti mistnich cennych papir(;
e utésnéte nehoflavymi materidly veskeré prlichozi otvory v instalaci, ventilaci atd., umisténé v
blizkosti pracovisté;




e chranit pred rozstfikem pfi svafovani nebo mechanickym poskozenim vsechny elektrické, plynové a
instalacni kabely s hoflavou izolaci, pokud jsou v rozsahu rizik zplsobenych pozarné nebezpecnymi
pracemi;

e zkontrolovat, zda v dany den nebyly provedeny malifské nebo jiné prace s pouZzitim hoflavych latek.

Jiskry mohou zptisobit pozar

Jiskry vznikajici pfi svarfovani mohou zplsobit pozar, vybuch a popaleniny nechranéné klize. Pri
svafovani je tfeba mit na sobé svarecCské rukavice a ochranny odév. Odstrante z pracovisté nebo
zabezpecte veskeré hotlavé materidly a latky. Je zakazano svarovat uzaviené nadoby ¢i nadrze, v nichz
se nachdzely hoflavé kapaliny. Tyto nadoby ¢i nadrze musi byt pfed svarovanim proplachnuty, aby se
horlavé kapaliny odstranily. Nesvafujte v blizkosti hoflavych plyn(, vypar( ¢i kapalin. Protipozarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pfistroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditelném a snadno dostupném misté.

Lahev muze vybuchnout

PouZivejte pouze certifikované plynové lahve a pIné funkéni regulator. Ldhev by méla byt dopravovana
a skladovdna i instalovdna ve svislé poloze. Chrante lahve pred zdroji tepla, prevracenim a
mechanickym poskozenim. UdrZzujte v dobrém stavu vSechny soucdsti plynové instalace: Iahev, hadice,
pripojky, regulator.

Svafované materialy mohou zpuUsobit popaleniny
Nikdy se nedotykejte svafovanych dilG nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potfebujete manipulovat se
svafovanym materidlem, vzdy pouzivejte svarec¢ské rukavice a klesté.

4.3. Priprava pracovisté pro svarovani
Upozornéni! Svafovani mdze zplsobit pozar nebo vybuch.
» Dodrzujte predpisy BOZP pro svarecské prace a vybavte pracovisté vhodnym hasicim pristrojem
e Svarovani na mistech, kde se mohou vznitit hoflavé materialy, je zakazano.
e Svarovani v atmosfére obsahujici vybusnou smés hotlavych plyn(, par, mlhy nebo prachu se
vzduchem je zakazano.
e Odstrante vSechny hoflavé materidly v okruhu 12 m od mista svafovani a pokud to neni mozné,
zakryjte hotlavé materialy nehotlavym krytem.
¢ Provedte preventivni opatreni proti jiskrdm a Zhavym kovovym ¢asticim.
® Pozor, jiskry nebo horké kovové tlomky mohou proniknout Stérbinami nebo otvory v ochrannych
krytech, krytech nebo sitkach.
¢ Nesvarujte nadrze nebo sudy, které obsahuji nebo obsahovaly horlavé latky. Je zakdzano i provadét
svarovani v jejich blizkosti.
* Nesvarujte tlakové nadoby, tlakové potrubi nebo tlakové nadoby.
¢ VZdy zajistéte dostatecné vétrani.
¢ Pfed zahajenim svatovani se ujistéte, Ze jste ve stabilni poloze.

4.4. Osobni ochranné prostiedky
Upozornéni! Zareni elektrického oblouku mizZe poskodit zrak nebo kizi na téle.
¢ Pfi svarovani noste Cisty ochranny odév bez obsahu oleje z nehoflavého a nevodivého materialu
(kGze, silna bavlna), koZené rukavice, vysoké boty a ochrannou kapuci.
e Pfed svarovanim se zbavte vSech hoflavych nebo vybusnych predmétd, jako jsou propan-butanové
zapalovace a zapalky.
e Pouzivejte ochranu obliceje (pfilbu nebo stit) a zakryjte odi stinitkem odpovidajicim zraku svérece a
svarovacimu proudu. Bezpecnostni normy doporucuji odstin ¢. 9 (minimum €. 8) pro jakoukoli
proudovou intenzitu pod 300 A. Pokud je oblouk zakryty obrobkem, Ize pouZzit nizsi odstiny stinéni.



¢ Vidy pouzivejte schvdlené ochranné bryle s bo¢nim stitem pod pfilbou nebo jinym Stitem.

» PouzZivejte ochranné stity na pracovisti k ochrané ostatnich pfed osInénim nebo rozstfikem.

e VZdy pouZivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu proti nadmérnému hluku a proti vniknuti
rozstfiku do usi.

e Varujte kolemjdouci pfed pohledem na elektricky oblouk.

4.5. Ochrana proti Urazu elektrickym proudem
Upozornéni! Uraz elektrickym proudem miize byt smrtelny.
e Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpeénym zplsobem. Vyhnéte
se nedbalému ulozeni kabelu v mistnosti na neznamém podloZi, protoZze by to mohlo vést k Urazu
elektrickym proudem nebo pozaru.
e Kontakt s elektricky nabitymi sou¢astmi miZe zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo vaziné
popaleniny.
e Elektricky oblouk a pracovni plocha jsou elektricky nabité, kdyz protéka proud.
e /stupni obvod a vnitfni obvody jednotky jsou také pod napétim, kdyz je napajeni zapnuto.
* Nedotykejte se soucasti pod napétim.
* Pouzivejte suché izolované rukavice a ochranny odév, ktery nepousti vlakna.
¢ Na podlahu pouzivejte izolacni rohoZe nebo jiné izola¢ni natéry, které jsou dostatecné velké, aby
zabranily kontaktu téla s pfedmétem nebo podlahou.
* Nedotykejte se elektrického oblouku.
* Pfed manipulaci, ¢isténim nebo vyménou elektrody vypnéte napajeni.
e Ujistéte se, Ze je zemnici kabel spravné pfipojen a Ze zastrcka je spravné zasunuta do uzemnéné
zasuvky. Vadné pfipojeni uzemnéni zafizeni mlzZe zpUsobit ohroZeni zdravi nebo Zivota.
e Pravidelné kontrolujte napajeci kabely z hlediska poskozeni nebo chybéjici izolace. Poskozeny kabel
vyménte. Nedbala oprava izolace mize zpUsobit smrt nebo zdravotni Ujmu.
e Pokud zafizeni nepouzivate, vypnéte je;j.
e Kabel se nesmi omotdvat kolem téla.
® Obrobek musi byt fddné uzemnén.
e PouZivejte pouze pfrislusenstvi, které je v dobrém stavu.
® Poskozené Casti zafizeni je nutné opravit nebo vymeénit. Pfi praci ve vyskach pouZivejte
bezpecnostni popruhy.
¢ Veskeré vybaveni a bezpecnostni polozky by mély byt uloZzeny na jednom misté.
e Pti aktivaci spousté drzte Spicku rukojeti mimo télo.
e Zemnici kabel pFipojte k obrobku nebo co nejblize k nému (napf¥. k pracovnimu stolu).

Upozornéni! Po odpojeni napajeciho kabelu muize byt zafizeni jeSté pod napétim.
* Po vypnuti jednotky a odpojeni napétového kabelu zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru a
ujistéte se, ze hodnota napéti je nulova, jinak se nedotykejte soucasti jednotky.

4.6. Plyn a kou¥
Upozornéni! Plyn muZe byt zdravi nebezpeény nebo zplsobit smrt!
¢ VVzdy udrzZujte vzdalenost od vystupu plynu.
e Pri svarovani dbejte na vyménu vzduchu, vyvarujte se vdechovani vypara.
e Odstrante chemické latky (tuky, rozpoustédla) z povrchu obrobki, protoze hoti vysokou teplotou a
uvolnuji jedovaté vypary.
e Svarovani pozinkovanych dill je povoleno pouze s G¢innym odsavanim s filtraci a pfivodem Cistého
vzduchu. Zinkové pary jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

5. Navod k pouziti

5.1. VSeobecné informace
e PouZivejte zafizeni k uréenému Ucelu, v souladu se zdravotnimi a bezpecnostnimi predpisy



a omezeni vyplyvajici z Udaji uvedenych na vykonovém stitku (stupen IP, pracovni cyklus, napajeci
napéti atd.).

* Neotevirejte jednotku, protoZe by doslo ke ztraté zaruky; také explodujici exponované ¢asti mohou
zpUsobit zranéni.

e \/yrobce nerudi za technické zmény zatizeni nebo materialni Skody vzniklé zavedenim téchto zmén.
¢ Pokud zatizeni nefunguje spravné, kontaktujte servisni stredisko.

¢ Nezakryvejte vétraci Stérbiny ptistroje — svarecku umistéte do vzdalenosti 30 cm od okolnich
predméta.

e Svarecka nesmi byt drzena pod pazi nebo blizko téla.

¢ Neinstalujte zafizeni v mistnostech s agresivnim prostredim, vysokou prasnosti a v blizkosti zafizeni
s vysokym vyzatovanim elektromagnetického pole.

5.2. Skladovani zafizeni
e Zarizeni chrante pred vodou a vlhkem.
e Je zakdzano stavét svarecku na vyhtivany povrch.
e Pfistroj uchovavejte v suché a Cisté mistnosti.

5.3. Zapojeni zafizeni
5.3.1. Ptipojeni proudu

e Zarizeni by méla pfipojit kvalifikovana osoba. Navic ¢lovék
s potifebnou kvalifikaci zkontrolovat, zda uzemnéni a elektricka instalace s ochrannym systémem
odpovida bezpecnostnim predpisim a spravné funguje.
e Umistéte zafizeni blizko pracovisté.
e Pri pfipojovani jednotky se vyhnéte pfilis dlouhym kabellm.
¢ Jednofdzové svarecky by mély byt pfipojeny do zasuvky vybavené zemnicim kolikem.
¢ Svarovaci stroje napdjené 3fazovou siti jsou dodavany bez zastréky, takovou zastréku byste si méli
pofidit sami a instalaci nechat provést kvalifikovanou osobou.
UPOZORNEN:I! Zafizeni smi byt provozovano pouze tehdy, je-li pfipojeno k instalaci s funkéni
pojistkou.

5.3.2. Zapojeni plynu
e Plynové lahve umistéte dale od svafovaného predmétu a zajistéte je proti padu.
¢ Plynova pripojka svarecky musi byt pfipojena k plynové lahvi nebo k systému ptivodu plynu
vhodnou hadici a reguldtorem s regulaci pratoku plynu. Upozornéni! Je nepfipustné pouZivat sitové
reduktory na lahvich a naopak. Tato zaména mUzZe vést ke zni¢eni reduktoru a zranéni.
* Ekonomické pouziti plynu prodluzuje dobu svarovani.



6. Prehled produktu
Pohled zepiedu




Pohled zezadu

7

.NPUT
 AC 230V~

OFF

8 ry © >80

1- Drzak

2 - Ovladaci panel

3- Zasuvka"-"

4- zasuvka "+"

5- Konektor pro zménu polarity
6 - Zasuvka pro hordak MIG/MAG
7 - Vypinac zapnout/vypnout (ON/OFF)
8 - Napdjeci kabel

9- Vstupni plynova pfipojka
10- Ventilator

11- Typovy Stitek




Ovladaci panel

A -
B-
C-
D -
E-

7.

B Manual
MIG

Synergic
MIG

F MMA G *

Galvanized Steel
LIFT TIG Co2 100% 0.6

AIG200DS STAMOS

GERMANY

Zobrazeni svafovaciho proudu

Tlacitko ("Volt. | Speed "): dalsi nastaveni v reZimech MANUAL MIG a SYNERGIC MIG
Kontrolka rezimu nastaveni napéti

Kontrolka rezimu nastaveni rychlosti podavani dratu

Displej napéti

Tlacitko "Mode" (reZzim svafovani)

a. RUCNIMIG

b. SYNERGICKY MIG
c. MMA

d. LIFTTIG

Tlacitko "plyn" (typ ochranného plynu)

a. "CO2 100%"

b. "C25, Ar 100%"

c. "Bez plynu" (bez plynu)

d. "galvanizovana ocel, CO2%" (galvanizovana ocel)
Tlacitko "Dia" (pramér svarovaciho dratu)

a. 1,0
b. 0,8
c. 0,6

Tlacitko "Posun" (ruc¢ni podavani dratu)
Tlacitko "MENU" (pfepinaci parametry, které maji byt upraveny)
Ovladac pro nastaveni parametru

Uprava parametr(i svafovani



Vychozim parametrem pro nastaveni je svafovaci proud. Pro nastaveni dalSich parametr( pouZijte
tlacitko MENU nebo v nabidce "Volt |" Rychlost ".

KdyZ se na levém displeji zobrazi zprava odpovidajici danému parametru svafovani, je mozné tento
parametr upravit pomoci nastavovaciho knofliku.

ReZim SYNERGIC MIG/MANUAL MIG
eV pohotovostnim reZzimu stisknéte tlacitko MENU pro vstup do rezimu indukéniho nastaveni.
Na levém displeji se zobrazi ,,ind“.

e Dalsim stisknutim tlac¢itka MENU vstoupite do vybéru rezimu 2T/4T. Na levém displeji se
zobrazi ,StP“.

e Stisknéte znovu tlac¢itko MENU pro vstup do nastaveni rezimu HOT START. Na levém displeji se
zobrazi "H5."



o DalSim stisknutim tlacitka MENU upravte rychlost HOT START. Na levém displeji se zobrazi

“

»rns.

e DalsSim stisknutim tlacitka MENU se presunete na nastaveni doby vypalovani. Na levém
displeji se zobrazi ,bbt".



eV reZimu SYNERGIC MIG stisknéte tlacitko ,Volt. | Speed” pro vstup do jemného nastaveni
vystupniho napéti (na displeji se zobrazi ,,ArL”). Program se vrati do pohotovostniho rezimu 3
sekundy po nastaveni.

o Vrezimu MANUAL MIG stisknéte tlacitko "Volt. | Speed" pro vstup do funkce nastaveni
vystupniho napéti. Na displeji se zobrazi "U".



e VreZimu MANUAL MIG stisknéte tlacitko "Volt. | Speed" pro vstup do funkce nastaveni
rychlosti dratu (na displeji se zobrazi "SPd"). Program se vrati do pohotovostniho rezimu 3
sekundy po nastaveni.

Rezim MMA

V pohotovostnim rezimu stisknéte tlacitko MENU pro vstup do reZzimu nastaveni sily ARC. Na displeji
se zobrazi ,diG".



Stisknéte znovu tladitko MENU pro vstup do nastaveni rezZimu HOT START. Na levém displeji se zobrazi
||H5.ll

Pro nastaveni funkce VRD stisknéte znovu tlac¢itko MENU. Na levém displeji se zobrazi ,,Urd"“.



Stisknéte znovu tlac¢itko MENU pro nastaveni funkce ANTI-STICK. Na levém displeji se zobrazi "Ant".

8. Zapojeni kabell

UPOZORNENI! Pfipojeni kabeli k zafizeni musi byt provedeno s odpojenym napdjenim a
vypnutym zafizenim.

MMA svarovani

1) Pfipojte kabel svarovaci pistole ke konektoru oznacenému znakem ,,-“ a otoCenim zastrcky
kabelu zajistéte pfipojeni.



2)

Pfipojte zemnici kabel ke konektoru ozna¢enému ,,-“ a otocenim zastrcky kabelu zajistéte
pripojeni.

UPOZORNENI! Polarita vodi¢ se mGze liit! Viechny informace tykajici se polarity by mély

byt uvedeny na obalu dodaném vyrobcem elektrod!

3)
4)

Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.
Uzemnovaci vodic pripojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokd muizete
zacit svarovat.

TIG svarovani

1)
2)
3)

4)
5)

Pfipojte uzemnovaci vodi€ k pfipojce oznacené znackou ,+“ a pro zajisténi spoje zaSroubujte
konektor vodice.

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

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

Zapojte napdjeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

Uzemniovaci vodic ptipojte ke svafovanému pfedmétu. Po provedeni téchto krokd mlzete
zacit svarovat.

Svarovani metodou MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Zasunte zastrcéku kabelu svarovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na prednim
panelu stroje a utahnéte ji.

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

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

Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny svarovaci drat.

Pfipojte lahev s ochrannym plynem s redukénim ventilem ke vstupu plynu na zadnim panelu
stroje pomoci plynové hadice.

Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

Uzemnovaci vodic pripojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokl mlzete
zacit svarovat.

Svarovani metodou FCAW (bez plynu)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

S.

Zasunte zastrcéku kabelu svarovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na prednim
panelu stroje a utahnéte ji.

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

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

Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny samoochranny svarovaci drat.

Zapojte napdjeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

Uzemnovaci vodic pripojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokdl mlzete
zacit svafovat.

Vymeéna hnaciho valce

UPOZORNENI! Veskera udriba, vyména dil(i, opravy nebo sefizeni by mély byt provadény s
odpojenym napajenim zafizeni.



Pokud potiebujete zménit primér dratu, vymérnte také hnaci valec nebo upravte polohu hnaciho
valce.

1) Naklonénim péaky pro nastaveni tlaku otevrete pfitlacny valec.
2) Odsroubujte upevinovaci knoflik hnaciho valce a ujistéte se, Ze velikost hnaciho vélce je

vhodna pro instalovany drat.

3) V pfipadé potreby vytahnéte hnaci valec z hfidele a oto¢enim vyménte drazku, kterou se
bude pohybovat svarovaci drat.

4) Znovu nainstalujte hnaci valec.

5) Utahnéte upevniovaci knoflik hnaciho valce.

6) Zavrete pfritlacny valec a nastavte paku nastaveni ptitlaku do svislé polohy.

7) Upravte tlak pomoci paky.

10. Vymeéna svarovaciho dratu

POZOR ! Veskerd udrzba, vyména dill, opravy nebo sefizeni by mély byt provadény s odpojenym
napajenim zafizeni.

1)

2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)

Civku pfipevnéte svarovacim dratem k drzaku tak, aby se otacela proti sméru hodinovych
rucicek.

Odepnéte konec dratu z civky a drzte jej neustale v ruce, aby se civka nerozvinula.

Konec dratu narovnejte asi na 20 cm a zahnutou ¢ast odstfihnéte.

Oteviete paku pro nastaveni tlaku, ktera otevira podavaci mechanismus.

Vedte drat zadnim vedenim dratu do vedeni dratu svarovaci pistole.

Zaviete poddvaci mechanismus a zajistéte jej pakou pro nastaveni tlaku. Ujistéte se, Ze drat
bézi v drdzce hnaciho valce.

Nastavte tlak paky, ale nepfesahujte polovinu stupnice. Pfilis velky tlak mGzZe poskodit drat.
Na druhou stranu, pokud je tlak pfilis slaby, drat v podavacim mechanismu klouze a drat se
nebude pohybovat plynule.

Ujistéte se, Ze kontaktni hrot vhodny pro instalovany svafovaci drat je vloZzen do svarovaci
pistole. V pfipadé potifeby vymérite kontaktni hrot.



9) Stisknéte tlacitko ru¢niho podavani dratu a pockejte, az se drat vysune.
UPOZORNENI! K vysunuti dratu z hofaku je zapotiebi pfivést napajeni k zafizeni.
10)  Zavrete kryt pouzdra civky.

POZOR ! Pfi vkladani dratu do pistole nemirte pistoli na sebe ani na jiné osoby. Nepokladejte ruku
napt. pred hrot, protoZe odfiznuty konec dratu je velmi ostry. Také drzte prsty v dostatecné
vzdalenosti od poddavaciho valecku, protoZe to mize zpUsobit skfipnuti prstl mezi valecky.

11. Likvidace obalu

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

12. Doprava a skladovani
Pti pfepravé by zafizeni mélo byt zajisténo proti otfesim a pfevraceni a nemélo by stat vzhlru
nohama. Zafizeni by mélo byt skladovano v dobfe vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez
korozivnich plyng.

13 CISTENI A UDRZBA
¢ Pfed kazdym ¢isténim a rovnéz neni-li zafizeni pouzivano, vytahnéte sitovou zastréku a nechte
zafizeni zcela vychladnout.
Na Cisténi ploch zafizeni pouzivejte vyhradné pripravky neobsahujici leptavé latky.
Na zafizeni nestfikejte vodu ani ho nevkladejte do vody.
Dejte pozor, aby skrze otvory, které se nachdzeji na krytu, nepronikla voda.
Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stlatenym vzduchem.
Po kazdém cisténi vSechny ¢dasti dobfe ususte, nez budete zafizeni znovu pouzivat.
e Zatizeni uchovavejte v suchu a chladu a chrarite misto uchovani pred vihkem
a pfimym sluneénim zarenim.
¢ Pravidelné odstranujte prach suchym a Cistym stlacenym vzduchem.

14. Pravidelna kontrola zarizeni

Pravidelné kontrolujte soucasti zatizeni, zda nejsou posSkozené. Pokud ano, prestante zatizeni
pouzivat. Okamzité kontaktujte svého prodejce za ucelem opravy.

Co délat v pfipadé problému?

Kontaktujte prodejce a pfipravte si nasledujici informace:

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

¢ Pfipadné foto vadného dilu.

e Servisni technik dokdazZe |épe posoudit, o jaky problém se jedna, pokud ho popisete tak pfesné, jak
je to jen mozné. Cim podrobné;jsi jsou informace, tim rychleji Vdm mizeme pomoci!

POZNAMKA: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se zakaznickym servisem. To miZe vést ke
ztraté zaruky



15. Elektrické schéma




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

1. Symboles

,

Veuillez lire attentivement ces instructions d’emploi.

N

Produit recyclable.

Ce produit répond aux exigences des normes de sécurité applicables.

Portez des vétements de protection qui couvrent tout le corps.

Attention ! Porter des gants de protection.

Portez des lunettes de protection.

Portez une protection des pieds

Attention ! La surface chaude peut provoquer des brllures !

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

A,
0
©
o
A
R

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

3%

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




ATTENTION ! Rayonnement nocif de I’arc de soudage

D

Ne touchez pas les piéces sous tension

A ATTENTION ! Les illustrations de ce mode d'emploi sont fournies a titre indicatif uniquement
et peuvent différer du produit réel dans certains détails .

2. Caractéristiques techniques

Nom de produit

Poste a souder MIG

Modele

S-MIG160DS

S-MIG200DS

Tension d'entrée nominale [V] /
Fréquence [Hz]

230~/50

230~/50

Méthodes de soudage

MMA / MIG / MAG / FCAW

MMA / MIG / MAG / FCAW

Plage du courant de soudage [A] MIG : 30-160 MIG : 30-200
MAM : 20-150 MAM : 20-170
Tension a vide [V] 56 56
Facteur de marche 30% 30%
Courant de soudage a 100 % de MIG : 88 MIG : 110
cycle de service MMA : 82 MAM : 93
Courant de soudage a 60 % de MIG : 114 MIG : 142
facteur de marche MMA : 105 MMA : 120
Courant de soudage a 30 % de MIG : 160 MIG : 200
facteur de marche MMA : 150 MMA : 170

Conformité a la norme

EN CEI 60974-1

EN CEI 60974-1

Degré de protection du boitier IP21S IP21S
Isolation F F
Dimensions [mm] 47x21x34 47x21x34
Poids [kg] 12,5 14
Modéle S-MIG160DS

30% 60% 100% 30% 60% 100%
Cycle de fonctionnement

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Puissance d'entrée mesurée [W] 4168 2642 1897 4611 2 957 2146
Puissance de sortie mesurée [W] 3522 2261 1628 3969 2574 1888
Efficacité calculée [%] 84 85 85 86 87 87
Efficacité minimale calculée [%] 84

Mesures de puissance au ralenti

Température ambiante [°C] 20
Tension d'entrée [V] 230
Fréquence [Hz] 50
Période d'essai [min] 10
Entrée mesurée au début [W] 25,26
Ala fin [W] 24,03

Modele

S-MI1G200DS




. 30% 60% 100% 30% 60% 100%

Cycle de fonctionnement
MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Puissance d'entrée mesurée [W] 5880 3530 2579 5348 3399 2527
Puissance de sortie mesurée [W] 4 893 3010 2199 4558 2962 2229
Efficacité calculée [%] 83 85 85 85 87 87
Efficacité minimale calculée [%] 83
Mesures de puissance au ralenti

Température ambiante [°C] 20
Tension d'entrée [V] 230
Fréquence [Hz] 50
Période d'essai [min] 10
Entrée mesurée au début [W] 24,29
A la fin [W] 23,81

3. Description générale

Le manuel est destiné a aider a une utilisation sire et fiable. Le produit est congu et fabriqué dans un
respect strict des spécifications techniques, avec les technologies et les composants les plus récents et
conformément aux normes de qualité les plus élevées.

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

Pour assurer un fonctionnement durable et fiable de I'appareil, assurez-vous de l'utiliser et de
I'entretenir correctement en suivant les directives de ce manuel d'instructions. Les données
techniques et les spécifications de ce manuel sont a jour. Le fabricant se réserve le droit d'apporter
des modifications pour améliorer la qualité. Tenant compte des progres techniques et de la possibilité
de réduire le bruit, l'unité est congue et construite de maniere a ce que les risques résultant des
émissions sonores soient réduits au niveau le plus bas possible.

4. Sécurité de I'exploitation

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

Le terme "appareil" ou "produit" dans les avertissements et la description des instructions fait référence a :
Poste a souder MIG

4.1. Remarques générales
* Prenez soin de votre propre sécurité et de celle des tiers en lisant et en suivant les directives
contenues dans ce manuel.
 Seules des personnes qualifiées sont autorisées a mettre en marche, utiliser, manipuler et réparer
['appareil.
e L'appareil ne doit pas étre utilisé a des fins autres que celles pour lesquelles il est destiné.

4.2. Recommandations de sécurité pendant les travaux par points chauds
La préparation du batiment et des locaux pour les travaux par points chauds consiste a :
retirer tous les matériaux et déchets combustibles de la zone de travail ;
e déplacer tous les objets inflammables et non inflammables dans des emballages inflammables a une
distance de sécurité ;



* protéger les matériaux qui ne peuvent pas étre enlevés en les recouvrant, par exemple, de toles, de
plaques de platre, etc . contre les effets, par exemple, des projections de soudure ;

o vérifier si les matériaux ou objets situés dans les pieces adjacentes sont sensibles
a l'allumage et s'ils nécessitent I'utilisation de sécurités locales ;

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

e protéger contre les projections de soudure ou les dommages mécaniques tous les cables électriques,
de gaz et d'installation avec isolation inflammable, a condition qu'ils soient dans la plage de risque
causée par des travaux dangereux d'incendie ;

e vérifier si des travaux de peinture ou autres utilisant des substances inflammables n'ont pas été
effectués ce jour-la.

Les étincelles peuvent provoquer un incendie

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

La bouteille peut exploser

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

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

4.3. Préparation du poste de travail pour le soudage
Attention ! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.
» Respecter les régles d'hygiéne et de sécurité pour les travaux de soudure et équiper le lieu de
travail d'un extincteur approprié
e || est interdit de souder dans des endroits ou des matériaux inflammables peuvent s'enflammer.
e || est interdit de souder dans une atmosphere contenant un mélange explosif de gaz, vapeurs,
brouillards ou poussiéres inflammables avec I'air.
e Retirer tous les matériaux inflammables dans un rayon de 12 m du site de soudage et, si cela est
impossible, recouvrir les matériaux inflammables d'une bache ininflammable.
* Prenez des mesures de précaution contre les étincelles et les particules métalliques
incandescentes.
* Notez que des étincelles ou des éclats de métal chaud peuvent pénétrer a travers les fentes ou les
ouvertures des capuchons, couvercles ou écrans de protection.
* Ne pas souder des réservoirs ou barils contenant ou ayant contenu des substances inflammables. ||
est également interdit de souder a leur proximité.
* Ne pas souder des réservoirs sous pression, des conduites sous pression ou des réservoirs sous
pression.



e Prévoyez toujours une ventilation suffisante.
e Assurez-vous d'étre dans une position stable avant de commencer a souder.

4.4. Equipements de protection individuelle
Attention ! Le rayonnement de I’arc électrique peut endommager les yeux ou la peau.
e Lors du soudage, portez des vétements de protection propres et sans huile en matériau
ininflammable et non conducteur (cuir, coton épais), des gants en cuir, des bottes hautes et une
cagoule de protection.
¢ Avant de souder, débarrassez-vous de tous les objets inflammables ou explosifs tels que les
briquets au propane-butane et les allumettes.
e Utiliser une protection faciale (casque ou visiere) et couvrir les yeux avec une teinte correspondant
a la vue du soudeur et au courant de soudage. Les normes de sécurité suggérent une teinte n ° 9
(minimum n ° 8) pour tout ampérage inférieur a 300 A. Des teintes de blindage inférieures peuvent
étre utilisées si l'arc est couvert par la piéce.
e Utilisez toujours des lunettes de sécurité approuvées avec une protection latérale sous le casque
Oou une autre protection.
e Utilisez des écrans sur le lieu de travail pour protéger les autres de I'éblouissement ou des
éclaboussures.
* Portez toujours des bouchons d'oreilles ou d'autres protections auditives contre les bruits excessifs
et pour empécher les éclaboussures de pénétrer dans vos oreilles.
* Avertissez les passants de ne pas regarder I'arc électrique.

4.5. Protection contre les chocs électriques
Attention ! Un choc électrique peut entrainer la mort !
* Branchez le cordon d'alimentation dans la prise la plus proche et acheminez-le de maniére pratique
et sGre. Ne posez pas le cable sur une surface inconnue, car cela peut entrainer un choc électrique ou
un incendie.
e Le contact avec des pieces chargées électriquement peut provoquer un choc électrique ou de
graves bralures.
e L'arc électrique et la zone de travail sont chargés électriquement lorsque le courant passe.
e Le circuit d'entrée et les circuits internes de I'appareil sont également sous tension lorsque
I'appareil est sous tension.
* Ne touchez pas les composants sous tension.
* Portez des gants et des vétements de protection secs et non pelucheux.
e Utilisez des tapis isolants ou d'autres revétements isolants sur le sol suffisamment grands pour
empécher le contact entre le corps et I'objet ou le sol.
¢ Ne touchez pas l'arc électrique.
e Coupez l'alimentation électrique avant de manipuler, nettoyer ou remplacer I'électrode.
e Assurez-vous que le cable de mise a la terre est correctement connecté et que la fiche est
correctement insérée dans la prise mise a la terre. Une mise a la terre incorrecte de I'appareil peut
entralner un danger pour la vie ou la santé.
o Vérifiez régulierement les cables d'alimentation pour détecter d'éventuels dommages ou manque
d'isolation. Remplacez les cables endommagés. Une réparation incorrecte de I'isolation peut
entralner la mort ou des risques pour la santé.
e Eteignez I'appareil lorsqu'il n'est pas utilisé.
e Le cable ne doit pas étre enroulé autour du corps.
e La piece doit étre correctement mise a la terre.
* Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.
e Les pieces endommagées de I'appareil doivent étre réparées ou remplacées. Lors des travaux en
hauteur, utilisez des dispositifs de sécurité appropriés.
* Tous les équipements et articles de sécurité doivent étre rangés au méme endroit.



¢ Gardez le bout de la poignée loin du corps lorsque la gachette est activée.
* Fixez le cidble de masse a la piece ou le plus pres possible de celle-ci (par exemple a I'établi).

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

e Apres avoir éteint I'unité et débranché le cable de tension, vérifiez la tension sur le condensateur
d'entrée et assurez-vous que la valeur de tension est nulle, sinon ne touchez pas les composants de
['unité.

4.6. Gaz et fumées
Attention ! Le gaz peut étre dangereux pour la santé ou provoquer la mort !
e Tenez-vous toujours a distance de la sortie de gaz.
e Lors du soudage, faire attention au renouvellement d'air, éviter d'inhaler les vapeurs.
e Enlevez les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces car elles brilent a
haute température en dégageant des fumées toxiques.
¢ Le soudage de piéces galvanisées n'est autorisé qu'avec une extraction efficace avec filtration et un
apport d'air propre. Les vapeurs de zinc sont tres toxiques et le symptome d'empoisonnement est ce
qu'on appelle la fiévre du zinc.

5. Mode d'emploi

5.1. Remarques générales
e Utilisez I'appareil comme prévu, conformément aux réglementations en matiére de santé et de
sécurité
et les restrictions résultant des données contenues sur la plaque signalétique (degré IP, rapport
cyclique, tension d'alimentation, etc.).
* N'ouvrez pas l'appareil car cela annulerait la garantie ; De plus, I'explosion de piéeces exposées peut
entrainer des blessures.
e Le fabricant décline toute la responsabilité des modifications techniques de I'appareil ou des
dommages matériels résultant de ces modifications.
¢ En cas de dysfonctionnement de I'appareil, contacter le service.
* Ne couvrez pas les fentes d'aération de I'appareil - placez la soudeuse a une distance de 30 cm des
objets environnants.
e Le soudeur ne doit pas étre tenu sous le bras ou pres du corps.
e || est interdit d’installer I'appareil dans des piéces a environnement agressif, trés poussiéreux et a
proximité d’appareils émettant des champs électromagnétiques élevés.

5.2. Stockage de I'appareil
® Protégez I'appareil contre I'eau et I’'humidité.
¢ Ne placez pas le poste a souder sur une surface chauffée.
¢ Stockez I'appareil dans une piece seche et propre

5.3. Connexion de I'appareil
5.3.1. Connexion électrique

e L'appareil ne peut étre installé que par une personne qualifiée. De plus, une personne
ayant les qualifications nécessaires doit vérifier que la mise a la terre et l'installation électrique avec
le systeme de protection sont conformes aux reégles de sécurité et fonctionnent correctement.
e Implanter I'appareil dans a proximité de la station de travail.
® Pour connecter |'appareil, évitez les cables trop longs.
e Les machines a souder monophasées doivent étre connectées a une prise équipée d'une broche de
mise a la terre.
e Les postes a souder alimentés par le secteur triphasé sont livrés sans prise, vous devez vous
procurer une telle prise vous-méme et faire effectuer l'installation par une personne qualifiée.



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

5.3.2. Connexion au gaz
* Eloignez les bouteilles de gaz de I'objet a souder et sécurisez-les contre les chutes.
¢ La connexion de gaz de la machine a souder doit étre raccordée a la bouteille de gaz ou au systeme
d'alimentation en gaz avec un tuyau approprié et un régulateur avec un contréle de débit de gaz.
Attention ! Il est interdit d’utiliser des réducteurs d’installation pour les bouteilles et vice versa. Cela
peut entrainer des dommages au réducteur et des blessures corporelles.
o |'utilisation économique du gaz prolonge le temps de soudage.

6. Présentation du produit
Vue de face

STAMOS
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4-  Prise "+"

5- Fiche de changement de polarité
6 - Douille torche MIG/MAG

7 - Commutateur marche/arrét (ON/OFF)
8- Cable d’alimentation

9- Raccord d’ entrée de gaz

10- Ventilateur

11- Plaque signalétique
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Panneau de commande

7.

B Manual
MIG

Synergic
MIG

F MMA G *

Galvanized Steel
LIFT TIG Co2 100% 0.6

AIG200DS STAMOS

GERMANY

Affichage du courant de soudage
Le bouton (« Volt. | Speed ») : réglages supplémentaires dans les modes MIG MANUEL et
MIG SYNERGIQUE
Voyant du mode de réglage de la tension
Voyant du mode de réglage de la vitesse d'alimentation du fil
Affichage de la tension
Bouton "Mode" (mode soudage)
a. MIG MANUEL
b. MIG SYNERGIQUE
c. MMA
d. LIFTTIG
Bouton "Gaz" (type de gaz de protection)
a. "C02100%"
b. "C25, Ar 100%"
c. « Gasless » (sans gaz)
d. "Acier Galvanisé, CO2%" (Acier Galvanisé)

Bouton "Dia" (diametre du fil de soudure)
a. 1,0
b. 0,8
c. 0,6

Bouton "Inching" (dévidage manuel du fil)
Bouton "MENU" (commutation des parametres a régler)
Bouton de réglage des parameétres

Réglage des paramétres de soudage



Le paramétre de réglage par défaut est le courant de soudage. Pour régler les autres parameétres,
utilisez le bouton MENU ou dans la rubrique "Volt |" Vitesse ".

Lorsque I'afficheur de gauche affiche le message correspondant a un parametre de soudage donné, il
est possible de régler ce parameétre avec le bouton de réglage.

Mode MIG SYNERGIQUE/MIG MANUEL
e En mode veille, appuyez sur le bouton MENU pour entrer dans le mode de réglage de
I'induction. L'écran de gauche affichera « ind ».

e Appuyez a nouveau sur le bouton MENU pour accéder a la sélection du mode 2T/4T. L'écran
de gauche affichera "StP".

e Appuyez a nouveau sur le bouton MENU pour accéder au réglage du mode HOT START.
L'écran de gauche affichera "H5".



e Appuyez a nouveau sur le bouton MENU pour régler la vitesse HOT START. L'écran de gauche
affichera "rin".

e Appuyez a nouveau sur le bouton MENU pour passer au réglage du temps de burnback.
L'écran de gauche affichera "bbt".



e En mode MIG SYNERGIQUE, appuyez sur la touche « Volt. | Speed » pour entrer dans le
réglage fin de la tension de sortie (I'écran affichera « ArL »). Le programme reviendra en
mode veille 3 secondes apres le réglage.

e En mode MIG MANUEL, appuyez sur le bouton "Volt. | Vitesse" pour accéder a la fonction de
réglage de la tension de sortie. L'écran affichera "U".



e En mode MIG MANUEL, appuyez sur le bouton "Volt. | Vitesse" pour accéder a la fonction de
réglage de la vitesse du fil (I'écran affichera "SPd"). Le programme reviendra en mode veille 3
secondes apres le réglage.

Mode MMA

En mode veille, appuyez sur le bouton MENU pour accéder au mode de réglage ARC Force. L'écran
affichera "diG".



Appuyez a nouveau sur le bouton MENU pour accéder au réglage du mode HOT START. L'écran de
gauche affichera "H5".

Appuyez a nouveau sur le bouton MENU pour régler la fonction VRD. L'écran de gauche affichera
"Urd".



Appuyez a nouveau sur le bouton MENU pour régler la fonction ANTI-ADHESIF. L'écran de gauche
affichera "Ant".

8. Connecter les fils

ATTENTION ! La connexion des cables a I'appareil doit étre effectuée avec I'alimentation
débranchée et l'appareil éteint.

Soudage MMA



1)

2)

Connectez le cable du pistolet de soudage au connecteur marqué d'un signe "-" et tournez la
fiche du cable pour sécuriser la connexion.
Connectez le cable de masse au connecteur marqué

sécuriser la connexion.

et tournez la fiche du cable pour

A ATTENTION ! La polarité peut étre différente ! Toutes les informations relatives a la polarité
doivent étre indiquées sur I'emballage des électrodes fourni par le fabricant !

3)
4)

Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.
Connectez le cable de masse a la piece a souder. Vous pouvez commencer a souder.

Soudage TIG

1)
2)
3)

4)
5)

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

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

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

Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.
Connectez le cable de masse a la piece a souder. Vous pouvez commencer a souder.

Soudage selon la méthode MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Insérez la fiche du cdble du pistolet de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG sur le
panneau avant de la machine et serrez-la.

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

Branchez la fiche de changement de polarité sur la borne marquée « + » sur le panneau
avant de l'appareil et serrez- placez-la dans le sens des aiguilles d’'une montre.
Assurez-vous que le bon fil de soudage est installé dans la machine.

Connectez la bouteille de gaz de protection avec un réducteur de pression a I'entrée de gaz
sur le panneau arriere de la machine a I'aide d'un tuyau de gaz.

Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.
Connectez le cable de masse a la piece a souder. Vous pouvez commencer a souder.

Soudage selon la méthode FCAW (sans gaz)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

°.

Insérez la fiche du cdble du pistolet de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG sur le
panneau avant de la machine et serrez-la.

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

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

Assurez-vous que le bon fil de soudage autoblindé est installé dans la machine.

Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.
Connectez le cable de masse a la piéce a souder. Vous pouvez commencer a souder.

Remplacement du rouleau d'entrainement

ATTENTION ! Toutes les opérations d'entretien, de remplacement de piéces, de réparations ou de
réglages doivent étre effectuées avec I'alimentation électrique débranchée de |'appareil.

Si vous devez modifier le diametre du fil, remplacez également le galet d'entrainement ou ajustez la

position du galet d'entrainement.



1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)

1)
2)

3)
4)
5)

6)

7)

Inclinez le levier de réglage de la pression pour ouvrir le rouleau presseur.

Dévissez le bouton de montage du rouleau d'entrainement et assurez-vous que la taille du
rouleau d'entrainement est appropriée pour le fil a installer.

Si nécessaire, tirez le rouleau d'entrainement de I'arbre et tournez-le pour changer la rainure

a travers laquelle le fil de soudage se déplacera.

Réinstallez le rouleau d'entrainement.

Serrez le bouton de montage du rouleau d'entrainement.

Fermez le rouleau de pression et placez le levier de réglage de la pression en position
verticale.

Réglez la pression avec le levier.

10. Remplacement du fil de soudure

ATTENTION ! Toutes les opérations d'entretien, de remplacement de piéces, de réparations ou de
réglages doivent étre effectuées avec I'alimentation électrique débranchée de l'appareil.

Fixez la bobine avec le fil a souder au support de maniere a ce qu'elle tourne dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre.

Détachez I'extrémité du fil de la bobine et tenez-la dans votre main a tout moment pour
empécher la bobine de se dérouler.

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

Ouvrez le levier de réglage de la pression qui ouvre le mécanisme d'alimentation.

Guidez le fil a travers le guide-fil arriere jusqu'au guide-fil de la torche de soudage.

Fermez le mécanisme d'alimentation et fixez-le avec le levier de réglage de la pression.
Assurez-vous que le fil passe dans la rainure du rouleau conducteur.

Réglez la pression du levier, mais ne dépassez pas la moitié de I'échelle. Trop de pression
peut endommager le fil. D'autre part, si la pression est trop faible, le fil glissera dans le
mécanisme d'alimentation et le fil ne se déplacera pas en douceur.

Assurez-vous que la pointe de contact adaptée au fil de soudage installé est insérée dans la
torche de soudage. Si nécessaire, remplacez le tube contact.



9) Appuyez sur le bouton d'alimentation manuelle du fil et attendez que le fil sorte.
ATTENTION ! L’appareil doit étre allumé pour qu’on puisse faire sortir le fil de la torche.
10) Fermez le couvercle du logement de la bobine.

ATTENTION ! Lorsque vous insérez le fil dans le pistolet, ne pointez pas le pistolet sur vous-méme ou
sur d'autres personnes. Ne placez pas votre main, par exemple, devant la pointe, car I'extrémité
coupée du fil est tres coupante. De plus, éloignez vos doigts du rouleau d'alimentation, car cela
pourrait les pincer entre les rouleaux.

11. Elimination de I'emballage

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

12. Transport et stockage

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

13. Nettoyage et entretien

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

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

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

Veillez a ce que I'’eau ne pénetre pas par les orifices du boftier.

Nettoyez les orifices de ventilation avec un pinceau et de I'air comprimé.

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

e Conservez I'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri de I’humidité

et des rayons directs du soleil.

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

14. Controle régulier de I'appareil

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

Que faire en cas de probléme ?

Prenez contact avec votre revendeur en ayant préparé :

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

e Le cas échéant, une photo de I'élément endommagé.

e Le technicien de service pourra mieux évaluer le probleme si vous le décrivez aussi précisément
que possible. Plus détaillées seront vos indications, plus rapidement nous pourrons vous aider !
REMARQUE : N'ouvrez jamais |'appareil sans consulter le service client. Cela peut entrainer une perte
de garantie



15. Schéma électrique




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

versione ufficiale.
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Consultare le istruzioni per I'uso.

Prodotto riciclabile.

Soddisfa i requisiti delle norme di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

Indossare occhiali protettivi

Indossare la protezione dei piedi

Attenzione! La superficie calda puo causare ustioni!

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

>EHeODODN

Attenzione! Vapori nocivi, pericolo di avvelenamento. | gas e i fumi possono essere
pericolosi per la salute. Durante il processo di saldatura vengono rilasciati gas e fumi di

saldatura. L'inalazione di queste sostanze puo essere pericolosa per la salute.

oy

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




ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell'arco di saldatura

=
% Non toccare le parti in tensione

A ATTENZIONE! Le illustrazioni in questo manuale di istruzioni sono solo di riferimento
possono differire dal prodotto effettivo in alcuni dettagli .

2. Dati tecnici

Nome del prodotto Saldatrice MIG
Modello S-MIG160DS S-MIG200DS
Tensione nominale di ingresso [V] / 230~/50 230~/50
Frequenza [Hz]
Tipo di saldatura MMA / MIG / MAG / FCAW MMA / MIG / MAG / FCAW
Gamma di corrente di saldatura [A] MIG: 30-160 MIG: 30-200
MM: 20-150 MM: 20-170

Tensione a vuoto [V] 56 56
Ciclo nominale di lavoro 30% 30%
Corrente di saldatura al 100% del MIG: 88 MIG: 110
ciclo di lavoro MM: 82 MM: 93
Corrente di saldatura al 60% del MIG: 114 MIG: 142
ciclo di lavoro MM: 105 MM: 120
Corrente di saldatura al 30% del MIG: 160 MIG: 200
ciclo di lavoro MM: 150 MM: 170
Conformita alla norma CEI EN 60974-1 CEI EN 60974-1
Grado di p.rote2|one P15 P15
dell'alloggiamento
Isolamento F F
Dimensions [mm] 47x21x34 47x21x34
Peso [kg] 12,5 14
Modello S-MIG160DS

30% 60% 100% 30% 60% 100%
Ciclo di lavoro

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Potenza di ingresso misurata [W] 4168 2642 1897 4611 2 957 2146
Potenza di uscita misurata [W] 3522 2261 1628 3969 2574 1888
Efficienza calcolata [%] 84 85 85 86 87 87
Rendimento minimo calcolato [%] 84

Misure di potenza inattiva
Temperatura ambiente [°C] 20
Tensione di ingresso [V] 230
Frequenza [Hz] 50
Periodo di prova [min] 10
Ingresso misurato all'inizio [W] 25,26
Alla fine [W] 24,03




Modello S-MIG200DS
. . 30% 60% 100% 30% 60% 100%

Ciclo di lavoro

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Potenza di ingresso misurata [W] 5880 3530 2579 5348 3399 2527
Potenza di uscita misurata [W] 4 893 3010 2199 4 558 2962 2229
Efficienza calcolata [%)] 83 85 85 85 87 87
Rendimento minimo calcolato [%] 83

Misure di potenza inattiva
Temperatura ambiente [°C] 20
Tensione di ingresso [V] 230
Frequenza [Hz] 50
Periodo di prova [min] 10
Ingresso misurato all'inizio [W] 24,29
Alla fine [W] 23,81

3. Descrizione generale

Il manuale ha lo scopo di assistere in un uso sicuro e affidabile. Il prodotto & progettato e fabbricato
rigorosamente secondo le specifiche tecniche utilizzando la tecnologia e i componenti piu recenti e
mantenendo i pil alti standard di qualita.

LEGGERE ATTENTAMENTE E COMPRENDERE QUESTO
MANUALE PRIMA DI INIZIARE IL LAVORO.

Per garantire un funzionamento duraturo e affidabile del dispositivo, assicurarsi di utilizzarlo e
mantenerlo correttamente seguendo le linee guida contenute in questo manuale di istruzioni. | dati
tecnici e le specifiche di questo manuale sono aggiornati. Il produttore si riserva il diritto di apportare
modifiche per migliorare la qualita. Tenendo conto del progresso tecnico e della possibilita di ridurre
il rumore, 'unita e progettata e costruita in modo tale da ridurre al minimo possibile i rischi derivanti
dalle emissioni sonore.

4. Sicurezza d'uso

AATTENZIONE! Leggere tutte le avvertenze e le istruzioni di sicurezza. La mancata osservanza delle
avvertenze e delle istruzioni puod provocare scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi o mortali.

Il termine "dispositivo" o "prodotto" nelle avvertenze e nella descrizione delle istruzioni si riferisce a:
Saldatrice MIG

4.1. Indicazioni generali
e Prendersi cura della propria sicurezza e di quella di terzi leggendo e seguendo le linee guida
contenute in questo manuale.
e Solo persone qualificate possono essere autorizzate a mettere in funzione, utilizzare, maneggiare e
riparare il dispositivo.
e || dispositivo non deve essere utilizzato per scopi diversi da quelli a cui e destinato.

4.2. Linee guida per la messa in sicurezza dei lavori a rischio di incendio
La preparazione dell'edificio e dei locali per i lavori a rischio di incendio consiste in:
la pulizia dei locali o delle aree in cui il lavoro deve essere eseguito da tutti i materiali combustibili e
dallo sporco;




e spostare a distanza di sicurezza tutti gli oggetti inflammabili e non infiammabili contenuti in
imballaggi inflammabili;

e proteggere i materiali non asportabili coprendoli, ad esempio, con lamiere, cartongesso, ecc . contro
gli effetti, ad esempio, di spruzzi di saldatura;

e verificare la suscettibilita di materiali o oggetti situati in locali attigui
all'accensione e se richiedono l'utilizzo di titoli locali;

e sigillare con materiali non inflammabili eventuali fori passanti di impianto, ventilazione, ecc., ubicati
nelle vicinanze del luogo di lavoro;

e proteggere da spruzzi di saldatura o danni meccanici tutti i cavi elettrici, del gas e degli impianti con
isolamento infiammabile, purché rientrino nel raggio di rischio causato da lavori a rischio di incendio;
e controllare se quel giorno non sono state eseguite tinteggiature o altri lavori con sostanze
inflammabili.

Le scintille possono causare incendi

Le scintille della saldatura possono causare incendi, esplosioni e ustioni alla pelle non protetta.
Indossare guanti da saldatore e indumenti protettivi durante la saldatura. Rimuovere o mettere in
sicurezza tutti i materiali e le sostanze infiammabili dall'area di lavoro. Non saldare contenitori o
serbatoi chiusi che hanno contenuto liquidi inflammabili. Tali contenitori o serbatoi devono essere
lavati prima della saldatura per rimuovere i liquidi inflammabili. Non saldare vicino a gas, vapori o
liquidi inflammabili. Le attrezzature antincendio (coperte e estintori a polvere o a neve carbonica)
devono essere collocate vicino al posto di lavoro in un luogo visibile e facilmente accessibile.

La bombola puo esplodere

Usare solo bombole di gas approvate e un regolatore correttamente funzionante. La bombola deve
essere trasportata e conservata in posizione verticale. Proteggere le bombole da fonti di calore, urti e
danni meccanici. Mantenere tutti i componenti del sistema del gas in buone condizioni: bombola, tubo,
raccordi, regolatore.

| materiali saldati possono bruciare
Non toccare mai le parti saldate con parti del corpo non protette. Usare sempre guanti da saldatore e
pinze quando si tocca e si sposta il materiale saldato.

4.3. Preparazione del posto di lavoro per la saldatura
Attenzione! La saldatura puo causare incendi o esplosioni.
e Rispettare le norme di sicurezza e salute per i lavori di saldatura e dotare il posto di lavoro di un
estintore adeguato
e E vietata la saldatura in luoghi dove possono prendere fuoco materiali infiammabili.
e E vietata la saldatura in atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o polveri
inflammabili con aria.
e Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro un raggio di 12 m dal sito di saldatura e, se cio &
impossibile, coprire i materiali inflammabili con una copertura non inflammabile.
¢ Adottare misure precauzionali contro scintille e particelle metalliche incandescenti.
* Tenere presente che scintille o schegge di metallo rovente possono penetrare attraverso le fessure
o le aperture di cappucci protettivi, coperchi o schermi.
* Non saldare serbatoi o fusti che contengono o hanno contenuto sostanze infliammabili. Non saldare
nemmeno nelle loro vicinanze.
¢ Non saldare serbatoi sotto pressione, tubazioni sotto pressione o serbatoi sotto pressione.
* Fornire sempre una ventilazione sufficiente.
e Assicurarsi di essere in una posizione stabile prima di iniziare a saldare.



4.4. Dispositivi di protezione personale
Attenzione! Le radiazioni dell'arco elettrico possono danneggiare la vista o la pelle del corpo.
e Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi puliti e privi di olio, realizzati in materiale non
inflammabile e non conduttivo (pelle, cotone spesso), guanti in pelle, stivali alti e un cappuccio
protettivo.
e Prima di saldare, eliminare qualsiasi oggetto inflammabile o esplosivo come accendini a propano-
butano e fiammiferi.
e Utilizzare una protezione per il viso (casco o schermo) e coprire gli occhi con una maschera che
corrisponda alla vista e alla corrente di saldatura del saldatore. Gli standard di sicurezza suggeriscono
una tinta n. 9 (minimo n. 8) per qualsiasi amperaggio inferiore a 300 A. E possibile utilizzare tinte di
schermatura inferiori se I'arco e coperto dal pezzo in lavorazione.
¢ Usare sempre occhiali di sicurezza omologati con una protezione laterale sotto il casco o altra
protezione.
e Utilizzare schermi sul posto di lavoro per proteggere gli altri da riflessi o schizzi.
e Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni per I'udito contro il rumore eccessivo e
per evitare che gli schizzi entrino nelle orecchie.
¢ Avvertire gli astanti di non guardare I'arco elettrico.

4.5. Protezione contro le scosse elettriche
Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.
e Inserire il cavo di alimentazione nella presa pil vicina e instradarlo in modo pratico e sicuro. Si deve
evitare la posa incauta del cavo sul pavimento nell’area di saldatura, poiché questo puo portare a
scosse elettriche o incendi.
¢ || contatto con parti elettricamente cariche puo causare scosse elettriche o gravi ustioni.
e L'arco elettrico e I'area di lavoro si caricano elettricamente quando la corrente scorre.
* Anche il circuito di ingresso ei circuiti interni dell'unita sono sotto tensione quando I'alimentazione
€ accesa.
e Non toccare i componenti sotto tensione.
¢ Indossare guanti isolanti asciutti, privi di lanugine e indumenti protettivi.
e Utilizzare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento sufficientemente larghi da
impedire il contatto tra il corpo e I'oggetto o il pavimento.
* Non toccare l'arco elettrico.
¢ Spegnere l'alimentazione prima di maneggiare, pulire o sostituire I'elettrodo.
e Assicurarsi che il cavo di messa a terra sia collegato correttamente e che la spina sia correttamente
inserita nella presa con messa a terra. Una messa a terra inadeguata del dispositivo puo causare
pericolo per la vita o la salute.
e Controllare regolarmente che i cavi di alimentazione non siano danneggiati o privi di isolamento.
Un cavo danneggiato deve essere sostituito. Una riparazione incauta dell'isolamento puo causare la
morte o la perdita della salute.
* Spegnere il dispositivo quando non € in uso.
¢ Il cavo non deve essere avvolto attorno al corpo.
¢ || pezzo deve essere correttamente messo a terra.
® Possono essere utilizzati solo accessori in buone condizioni.
e Le parti danneggiate del dispositivo devono essere riparate o sostituite. Usare un’imbracatura di
sicurezza quando si lavora in altezza.
¢ Tutte le attrezzature e gli articoli di sicurezza devono essere conservati in un unico luogo.
¢ Tenere la punta dell'impugnatura lontana dal corpo quando si aziona il grilletto.
e Fissare il cavo di massa al pezzo da lavorare o il piu vicino possibile ad esso (ad es. al banco da
lavoro).



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

* Dopo aver spento l'unita e scollegato il cavo di tensione, controllare la tensione sul condensatore di
ingresso e assicurarsi che il valore di tensione sia zero, in caso contrario non toccare i componenti
dell'unita.

4.6. Gas e fumi
Attenzione! Il gas puo essere pericoloso per la salute o portare alla morte!
e Mantenersi sempre a distanza dall'uscita del gas.
e Durante la saldatura prestare attenzione al ricambio d'aria, evitare di inalare i vapori.
¢ Rimuovere le sostanze chimiche (grassi, solventi) dalla superficie dei pezzi che bruciano ad alta
temperatura emettendo fumi velenosi.
e La saldatura di parti zincate & consentita solo con un'efficiente aspirazione con filtrazione e
immissione di aria pulita. | vapori di zinco sono molto tossici e il sintomo dell'avvelenamento ¢ la
cosiddetta febbre da zinco.

5. Istruzioni per l'uso

5.1. Indicazioni generali
e Utilizzare il dispositivo come previsto, nel rispetto delle norme di salute e sicurezza
e vincoli derivanti dai dati di targa (grado IP, duty cycle, tensione di alimentazione, ecc.).
e Non aprire l'unita in quanto cio invalidera la garanzia; inoltre, I'esplosione delle parti esposte puo
causare lesioni.
e || produttore non e responsabile per le modifiche tecniche al dispositivo o per i danni materiali
derivanti da tali modifiche.
e Se il dispositivo non funziona correttamente, contattare il servizio di assistenza.
* Non coprire le fessure di ventilazione del dispositivo - posizionare il saldatore a una distanza di 30
cm dagli oggetti circostanti.
¢ || saldatore non deve essere tenuto sotto il braccio o vicino al corpo.
¢ Non installare il dispositivo in stanze con un ambiente aggressivo, molta polvere e vicino a
dispositivi con una forte emissione di campi elettromagnetici.

5.2. Conservazione del dispositivo
* Proteggere il dispositivo dall'acqua e dall'umidita.
e La saldatrice non deve essere posta su una superficie riscaldata.
e Conservare la macchina in un luogo asciutto e pulito.

5.3. Collegamento del dispositivo
5.3.1. Collegare la corrente

¢ |l dispositivo deve essere collegato da una persona qualificata. Inoltre, una persona
con le qualifiche necessarie dovrebbe verificare che la messa a terra e l'installazione elettrica con il
sistema di protezione siano conformi alle norme di sicurezza e funzionino correttamente.
e Posizionare il dispositivo vicino all'area di lavoro.
e Per collegare |'unita, evitare cavi troppo lunghi.
e Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di spina di messa a terra.
e Le saldatrici alimentate da rete trifase vengono consegnate senza spina, & necessario procurarsi
tale spina da soli e far eseguire l'installazione da una persona qualificata.
ATTENZIONE! Il dispositivo puo essere utilizzato solo se collegato all'impianto con un fusibile
funzionante.

5.3.2. Collegamento del gas
e Posizionare le bombole del gas lontano dall'oggetto da saldare e assicurarle contro la caduta.



e L'allacciamento del gas della saldatrice deve essere collegato alla bombola del gas o all'impianto di
alimentazione del gas con un tubo adatto e un regolatore con controllo del flusso del gas.
Attenzione! E inaccettabile usare i riduttori di rete per le bombole e viceversa. Tale sostituzione puod
provocare danni al riduttore e lesioni personali.

¢ L'uso economico del gas prolunga il tempo di saldatura.

6. Panoramica del Prodotto

Vista frontale

STAMOS




Vista posteriore
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1- Maniglia
2 - Pannello di controllo
3- PRESA"-"

4- Presa"+"

5- Terminale per il cambio di polarita
6 - Attacco torcia MIG/MAG

7 - Interruttore ON/OFF

8- Cavo dialimentazione

9- Raccordo diingresso del gas

10 - Ventilatore

11- Targhetta




Pannello di controllo
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A - Visualizzazione della corrente di saldatura
B - Il pulsante ("Volt. | Speed"): impostazioni aggiuntive nelle modalita MANUAL MIG e
SYNERGIC MIG
C - Indicatore luminoso della modalita di impostazione della tensione
D - Spia della modalita di impostazione della velocita di avanzamento del filo
E - Display di tensione
F - Pulsante "Mode" (modalita di saldatura)
a. MIG. MANUALE
b. MIG SINERGICO
c. MMA
d. ASCENSORETIG
G - Pulsante "Gas" (tipo di gas di protezione)
a. "CO2100%"
b. "C25, Ar 100%"
c. "Gasless" (senza gas)
d. "Acciaio zincato, CO2%" (Acciaio zincato)
H - Pulsante "Dia" (diametro del filo di saldatura)

a. 1,0
b. 0,8
c. 0,6

I - Pulsante "Inching" (avanzamento filo manuale)
J- Pulsante "MENU" (selezione dei parametri da regolare)
K- Manopola di regolazione dei parametri

7. Regolazione dei parametri di saldatura



Il parametro predefinito per la regolazione & la corrente di saldatura. Per regolare gli altri parametri
utilizzare il tasto MENU o nel menu "Volt |" Velocita ".

Quando il display di sinistra mostra il messaggio corrispondente ad un dato parametro di saldatura, &
possibile regolare tale parametro con la manopola di regolazione.

Modalita MIG SINERGICO/MIG MANUALE
e In modalita standby, premere il pulsante MENU per accedere alla modalita di regolazione
dell'induzione. Il display sinistro mostrera “ind”.

e Premere nuovamente il pulsante MENU per accedere alla selezione della modalita 2T/4T. Il
display sinistro mostrera "StP".

e Premere nuovamente il pulsante MENU per accedere alla regolazione della modalita HOT
START. Il display sinistro mostrera "H5".



e Premere nuovamente il pulsante MENU per regolare la velocita HOT START. Il display sinistro
mostrera "rin".

e Premere nuovamente il pulsante MENU per passare alla regolazione del tempo di burnback.
Il display sinistro mostrera "bbt".



e In modalita SYNERGIC MIG, premere il tasto “Volt. | Speed” per accedere alla regolazione
fine della tensione di uscita (il display visualizzera “ArL”). Il programma tornera in modalita
standby 3 secondi dopo la regolazione.

¢ In modalita MIG MANUALE, premere il pulsante "Volt. | Speed" per accedere alla funzione di
regolazione della tensione di uscita. Il display mostrera "U".



¢ In modalita MIG MANUALE, premere il pulsante "Volt. | Speed" per entrare nella funzione di
regolazione della velocita del filo (il display visualizzera "SPd"). Il programma tornera in
modalita standby 3 secondi dopo la regolazione.

Modalita MMA

In modalita standby, premere il pulsante MENU per accedere alla modalita di regolazione ARC Force.
Il display mostrera "diG".



Premere nuovamente il pulsante MENU per accedere alla regolazione della modalita HOT START. Il
display sinistro mostrera "H5".

Premere nuovamente il pulsante MENU per regolare la funzione VRD. Il display di sinistra mostrera
"Urd".



Premere nuovamente il pulsante MENU per regolare la funzione ANTI-STICK. Il display di sinistra
mostrera "Ant".

8. Collegamento dei cavi

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

Saldatura MMA



1) Collegare il cavo della torcia di saldatura al connettore contrassegnato da un segno "-" e
torcere la spina del cavo per fissare la connessione.
2) Collegare il cavo di terra al connettore contrassegnato con "-" e torcere la spina del cavo per

fissare la connessione.

AATTENZIONE! La polarita dei cavi puo variare! Tutte le informazioni sulla polarizzazione

devono essere riportate sulla confezione fornita dal produttore dell'elettrodo!

3) Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina.

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

Saldatura TIG

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

2) Collegare il cavo di saldatura alla connessione segnata con
fissare la connessione.

3) Collegare la linea del gas dalla bombola alla torcia TIG (la bombola deve essere dotata di un
regolatore di pressione adatto).

4) Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina.

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

e girare la spina del cavo per

Saldatura con metodo MIG/MAG

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

2) Inserire la spina del cavo di messa a terra nel terminale segnato
della saldatrice e stringerla in senso orario.

3) Inserire la spina per il cambio di polarita nel terminale segnato "+" sul pannello anteriore
della saldatrice e stringerla in senso orario.

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

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

6) Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina.

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

sul pannello anteriore

Saldatura con metodo FCAW (senza gas)

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

2) Inserire la spina del cavo di terra nel terminale segnato "+" sul pannello anteriore della
saldatrice e stringerla in senso orario.

3) Inserire la spina per il cambio di polarita nel terminale segnato con
della saldatrice e stringerla in senso orario.

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

5) Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina.

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

sul pannello anteriore



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

Se e necessario modificare il diametro del filo, sostituire anche il rullo di trasmissione o regolare la
posizione del rullo di trasmissione.

1)
2)

3)
4)
5)

6)

7)

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

Svitare la manopola di montaggio del rullo di azionamento e assicurarsi che la dimensione del
rullo di azionamento sia appropriata per il cavo da installare.

Se necessario, estrarre il rullo di trasmissione dall'albero e ruotarlo per modificare la
scanalatura attraverso la quale si spostera il filo di saldatura.

Reinstallare il rullo guida.

Serrare la manopola di montaggio del rullo di trasmissione.

Chiudere il rullo di pressione e portare la leva di regolazione della pressione in posizione
verticale.

Regolare la pressione con la leva.

10. Sostituzione del filo di saldatura

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

1) Fissare la bobina con filo di saldatura al supporto in modo che ruoti in senso antiorario.

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

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

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

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



6) Chiudere il meccanismo di alimentazione e fissarlo con la leva di regolazione della pressione.
Accertarsi che il filo scorra nella scanalatura del rullo trainafilo.

7) Regolare la pressione della leva, ma non superare la meta della scala. Troppa pressione puo
danneggiare il filo. D'altra parte, se la pressione & troppo debole, il filo scivolera nel
meccanismo di alimentazione e il filo non si muovera agevolmente.

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

9) Premere il pulsante di avanzamento manuale del filo e attendere che il filo esca.
ATTENZIONE! Per espellere il filo dalla torcia, € necessario alimentare il dispositivo.

10) Chiudere il coperchio dell'alloggiamento della bobina.

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

11. Smaltimento della confezione

Si prega di conservare tutto il materiale di imballaggio (cartone, fasce di plastica e polistirolo) in
modo che il dispositivo possa essere protetto al meglio durante la consegna, qualora fosse necessario
restituirlo per la manutenzione!

12. Trasporto e stoccaggio

Durante il trasporto, proteggere il dispositivo dagli urti e dal ribaltamento e non metterlo "a testa in
giu". Conservare il dispositivo in una stanza ben ventilata dove sia presente aria secca e non ci siano
gas corrosivi.

13. Pulizia e manutenzione

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

Usare solo agenti non corrosivi per la pulizia della superficie.

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

Assicurarsi che lI'acqua non penetri dalle aperture dell'alloggiamento.

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

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

e Conservare il dispositivo in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita

e dalla luce diretta del sole.

e La polvere deve essere rimossa regolarmente con aria compressa secca e pulita.

14. Ispezione regolare del dispositivo

Controllare regolarmente che i componenti del dispositivo non siano danneggiati. Se questo ¢ il caso,
smettere di usare il dispositivo. Contattare immediatamente il proprio rivenditore per la riparazione.
Cosa fare in caso di problemi?

Contattare il proprio rivenditore e tenere pronti i seguenti dati:

e Numero di fattura e numero di serie (il numero di serie & indicato sulla targhetta).

¢ Possibilmente una foto della parte difettosa.



e |l tecnico dell'assistenza sara in grado di valutare meglio quale sia il problema se lo si descrive nel
modo pill preciso possibile. difetti! Pit i dati sono dettagliati, piu velocemente si puo essere aiutati!
NOTA: non aprire mai il dispositivo senza consultare il servizio clienti. Questo puo portare alla perdita

della garanzia



15. Schema elettrico




—

1.5

Este manual de instrucciones ha sido traducido automaticamente. Nos
esforzamos constantemente por ofrecer una traduccion precisa. Sin
embargo, ninguna traduccidon automadtica es perfecta. Tampoco
pretende sustituir a la traduccién realizada por un ser humano. El
manual de instrucciones oficial es la version inglesa. Cualquier
discrepancia o diferencia en la traduccidon no es vinculante ni tiene
ningln efecto legal a efectos de cumplimiento o ejecucion. En caso de
duda sobre la exactitud de la informacidn incluida en las instrucciones
de uso, consulte la version inglesa de estos contenidos, ya que esta es la
version oficial.

mbolos

¥

Lea el manual de instrucciones.

Producto reciclable.

Cumple los requisitos de las normas de seguridad pertinentes.

Debe utilizarse ropa de proteccién para todo el cuerpo.

jadvertencia! Usar guantes de proteccion.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilizar proteccion para los pies.

jadvertencia! iTocar la superficie caliente puede provocar quemaduras!

jadvertencia! Riesgo de incendio o explosion.

>EHeODODN

jadvertencia! Vapores nocivos, riesgo de intoxicacidn. Gases y vapores pueden ser
peligrosos para la salud. Durante el proceso de soldadura se liberan gases y vapores de

soldadura. La inhalacién de estas sustancias puede ser peligroso para la salud.

oy

Se debe usar una mascara de soldar con el filtros de oscurecimiento adecuado.




iADVERTENCIA! Radiacion dafiina del arco de soldadura

D

Queda prohibido tocar las piezas bajo tension

A iADVERTENCIA! Las ilustraciones de este manual de instrucciones son solo de referencia y
pueden diferir del producto real en algunos detalles .

2. Caracteristicas técnicas

Nombre del producto

Soldadora MIG

Modelo S-MIG160DS S-MIG200DS
Tension n.omlnal de entrada [V] / 230~/50 230~/50
Frecuencia [Hz]
Tipo de soldadura MMA/MIG/MAG/FCAW MMA/MIG/MAG/FCAW
Rango de la corriente de soldadura MIG: 30-160 MIG: 30-200
[A] AMM: 20-150 AMM: 20-170
Voltaje en ralenti [V] 56 56
Ciclo de trabajo nominal 30% 30%
Corriente de soldadura al 100 % del MIG: 88 MIG: 110
ciclo de trabajo AMM: 82 AMM: 93
Corriente de soldadura al 60 % del MIG: 114 MIG: 142
ciclo de trabajo AMM: 105 AMM: 120
Corriente de soldadura al 30 % del MIG: 160 MIG: 200
ciclo de trabajo AMM: 150 AMM: 170
Conformidad con la norma EN CEl 60974-1 EN CEI 60974-1
Grado de proteccién de la carcasa IP21S IP21S
Aislamiento F F
Dimensions [mm] 47x21x34 47x21x34
Peso [kg] 12,5 14
Modelo S-MIG160DS

30% 60% 100% 30% 60% 100%
Ciclo de trabajo

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Potencia de entrada medida [W] 4168 2642 1897 4611 2957 2 146
Potencia de salida medida [W] 3522 2261 1628 3969 2574 13888
Eficiencia calculada [%] 84 85 85 86 87 87
Eficiencia minima calculada [%] 84

Mediciones de potencia inactiva

Temperatura ambiente [°C] 20
Voltaje de entrada [V] 230
Frecuencia [Hz] 50
Periodo de prueba [min] 10
Entrada medida al principio [W] 25,26
Al final [W] 24,03




Modelo S-MI1G200DS

. . 30% 60% 100% 30% 60% 100%
Ciclo de trabajo

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Potencia de entrada medida [W] 5880 3530 2579 5348 3399 2527
Potencia de salida medida [W] 4 893 3010 2199 4 558 2962 2229
Eficiencia calculada [%] 83 85 85 85 87 87
Eficiencia minima calculada [%] 83
Mediciones de potencia inactiva

Temperatura ambiente [°C] 20
Voltaje de entrada [V] 230
Frecuencia [Hz] 50
Periodo de prueba [min] 10
Entrada medida al principio [W] 24,29
Al final [W] 23,81

3. Descripcion general

El manual estd destinado a ayudar en el uso seguro y confiable. El producto ha sido desarrollado y
fabricado siguiendo rigurosamente las prescripciones técnicas, utilizando la tecnologia y los
componentes mas avanzados y manteniendo el maximo nivel de calidad.

ANTES DE COMENZAR A TRABAJAR LEA ATENTAMENTE
ESTE MANUAL.

Para garantizar el funcionamiento prolongado y confiable del dispositivo, asegirese de operarlo y
mantenerlo correctamente siguiendo las pautas de este manual de instrucciones. Las caracteristicas
técnicas y los datos incluidos en este manual son actuales. El fabricante se reserva el derecho de
realizar cambios para mejorar la calidad. Teniendo en cuenta el progreso técnico y la posibilidad de
reducir el ruido, la unidad esta disefiada y construida de tal manera que los riesgos derivados de las
emisiones de ruido se reducen al nivel mds bajo posible.

4. Seguridad de uso

AiADVERTENCIA! Lea todas las advertencias e instrucciones de seguridad. El incumplimiento de las
advertencias e instrucciones puede provocar descargas eléctricas, incendios y/o lesiones graves o la
muerte.

El término "dispositivo" o "producto” en las advertencias y la descripcion de las instrucciones se refiere a:
Soldadora MIG

4.1. Observaciones generales
e Cuide su propia seguridad y la de terceros leyendo y siguiendo las pautas contenidas en este manual.
¢ Solo personas cualificadas pueden poner en marcha, operar, manipular y reparar el dispositivo.
e El dispositivo no debe utilizarse para fines distintos a los previstos.

4.2. Directrices de seguridad contra incendios
La preparacion del edificios y las habitaciones para la realizacién de los trabajos peligrosos es la
siguiente:
limpieza de habitaciones o lugares donde se realicen los trabajos de todos los materiales combustibles
e impurezas;



e mueva todos los objetos inflamables y no inflamables en envases inflamables a una distancia segura;
e proteger los materiales que no se puedan quitar cubriéndolos, por ejemplo, con laminas de metal,
placas de yeso, etc. contra los efectos de, por ejemplo, salpicaduras de soldadura;

e verificar si los materiales u objetos ubicados en habitaciones adyacentes son susceptibles
a laignicion y si requieren el uso de valores locales;

e sellar con materiales no inflamables los orificios pasantes de instalacién, ventilacién, etc., situados
en las inmediaciones del lugar de trabajo;

e proteger contra salpicaduras de soldadura o dafio mecanico todos los cables eléctricos, de gas y de
instalacion con aislamiento inflamable, siempre que estén dentro del rango de riesgo causado por
trabajos peligrosos de incendio;

e comprobar si ese dia no se han realizado trabajos de pintura u otros trabajos con sustancias
inflamables.

Las chispas pueden provocar un incendio

Las chispas que saltan durante el proceso de soldeo puede provocar fuego, explosidon y quemaduras
de la piel sin proteccion. Durante el proceso de soldeo se debe llevar los guantes de soldaduray la ropa
de proteccién. En el lugar de trabajo se debe eliminar o asegurar todos los materiales y sustancias
inflamables. No estd permitido soldar recipientes o depdsitos cerrados que contenian los liquidos
inflamables. Antes de soldar se debe enjuagar dichos recipientes o depdsitos para eliminar los liquidos
inflamables. No se debe soldar cerca de gases, humos o liquidos inflamables. Equipo contra incendios
(mantas ignifugas y extintores de polvo seco o de nieve carbdnico) deben estar situados cerca del
puesto de trabajo en un lugar claramente visible y facilmente accesible.

La botella puede explotar

Debe utilizarse solo botellas de gas homologadas y reductor que funciona correctamente. La botella
debe ser transportada, almacenada y colocada en posicidn vertical. Las botellas debe protegerse de
fuentes de calor, caidas y dafios mecanicos Se debe mantener en buen estado todos los elementos de
la instalacién de gas: botella, manguera, conectores, reductor.

Los materiales soldados pueden quemar
Nunca se debe tocar los elementos soldados con las partes del cuerpo sin proteccion. Al tocar y mover
el material soldado siempre debe utilizarse los guantes de soldadura y alicates.

4.3. Preparacion del lugar de trabajo para soldar.
iadvertencia! La soldadura puede provocar un incendio o una explosion.
® Observe las normas de salud y seguridad para trabajos de soldadura y equipe el lugar de trabajo
con un extintor de incendios adecuado
e Estd prohibido soldar en lugares donde puedan encenderse materiales inflamables.
e Estd prohibido soldar en una atmdsfera que contenga una mezcla explosiva de gases, vapores,
nieblas o polvos inflamables con aire.
e Retire todos los materiales inflamables en un radio de 12 m desde el sitio de soldadura y, si esto es
imposible, cubra los materiales inflamables con una cubierta no inflamable.
e Tome medidas de precaucion contra chispas y particulas metdlicas incandescentes.
e Tenga en cuenta que pueden penetrar chispas o astillas de metal caliente a través de las ranuras o
aberturas en las tapas, cubiertas o pantallas protectoras.
¢ No suelde tanques o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables. También
queda prohibido soldar cerca de ellos.
¢ No suelde tanques presurizados, lineas de presidén o tanques de presion.
* Proporcione siempre suficiente ventilacion.
* Aseglrese de estar en una posicion estable antes de comenzar a soldar.



4.4. Equipos de proteccion individual
iadvertencia! Radiacion del arco eléctrico puede daiar los ojos o la piel.
¢ Cuando suelde, use ropa protectora limpia y libre de aceite hecha de material no inflamable y no
conductor (cuero, algoddn grueso), guantes de cuero, botas altas y una capucha protectora.
* Antes de soldar, deshagase de cualquier elemento inflamable o explosivo, como encendedores de
propano-butano y fosforos.
e Use proteccion para la cara (casco o pantalla) y cubra los ojos con una sombra que coincida con la
vista del soldador y la corriente de soldadura. Los estandares de seguridad sugieren un tinte No. 9
(minimo No. 8) para cualquier amperaje por debajo de 300 A. Se pueden usar tintes de proteccion
inferior si el arco esta cubierto por la pieza de trabajo.
e Utilice siempre anteojos de seguridad aprobados con un protector lateral debajo del casco u otro
protector.
e Utilice pantallas en el lugar de trabajo para proteger a los demas del resplandor o las salpicaduras.
e Utilice siempre tapones para los oidos u otra proteccién auditiva contra el ruido excesivo y para
evitar que le entren salpicaduras en los oidos.
¢ Advierta a los transeuntes que no miren el arco eléctrico.

4.5. Proteccién contra descargas eléctricas
iadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.
¢ Enchufe el cable de alimentacidn en la toma de corriente mds cercana y guielo de forma practicay
segura. Debe evitarse la distribucién descuidada del cable en interior en un suelo desconocido, lo
que puede provocar una descarga eléctrica o fuego.
e El contacto con piezas cargadas eléctricamente puede provocar una descarga eléctrica o
guemaduras graves.
e El arco eléctrico y el area de trabajo se cargan eléctricamente cuando fluye la corriente.
e El circuito de entrada y el circuito interno de la unidad también estan activos cuando esta
encendida.
¢ No toque los componentes activos.
* Use ropa protectora y guantes aislantes, secos y sin pelusa.
¢ Use tapetes aislantes u otros revestimientos aislantes en el piso que sean lo suficientemente
grandes para evitar el contacto entre el cuerpo y el objeto o el piso.
* No toque el arco eléctrico.
¢ Apague la fuente de alimentacién antes de manipular, limpiar o reemplazar el electrodo.
¢ Asegurese de que el cable de conexidn a tierra esté correctamente conectado y que el enchufe esté
correctamente insertado en el tomacorriente con conexidn a tierra. La conexidn incorrecta de una
toma de tierra del equipo puede causar riesgos a la vida o a la salud.
¢ Controle periédicamente los cables de alimentacién en busca de dafios o falta de aislamiento. El
cable danado debe reemplazarse. La reparacion descuidada del aislamiento puede causar la muerte
o lesiones.
* Apague el dispositivo cuando no esté en uso.
e El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.
e La pieza de trabajo debe estar correctamente conectada a tierra.
* Solo se pueden utilizar accesorios que estén en buenas condiciones.
e Las partes dafiadas del dispositivo deben repararse o reemplazarse. Durante los trabajos en altura
debe utilizarse los cinturones de seguridad.
e Todos los equipos y articulos de seguridad deben almacenarse en un solo lugar.
¢ Mantenga la punta del mango alejada del cuerpo cuando se activa el gatillo.
» Conecte el cable de tierra a la pieza de trabajo o lo mas cerca posible (p. €j., al banco de trabajo).



iadvertencia! Después de desconectar el cable de alimentacidn el equipo alin puede estar bajo
tension.

* Después de apagar la unidad y desconectar el cable de tensién, compruebe la tensién en el
condensador de entrada y asegurese de que el valor de la tensidn sea cero, de lo contrario no toque
los componentes de la unidad.

4.6. Gases y humos
iadvertencia! {El gas puede ser peligroso para la salud o provocar la muerte!
¢ Manténgase siempre alejado de la salida de gas.
e Al soldar, preste atencién al intercambio de aire, evite inhalar los vapores.
¢ Quite las sustancias quimicas (grasas, solventes) de la superficie de las piezas de trabajo ya que se
gueman a altas temperaturas y emiten humos venenosos.
e La soldadura de piezas galvanizadas sdlo estd permitida con extraccién eficiente con filtracién y
suministro de aire limpio. Los vapores de zinc son muy tdxicos y el sintoma de envenenamiento es la
llamada fiebre del zinc.

5. Instrucciones de uso

5.1. Observaciones generales
e Utilice el dispositivo segun lo previsto, de conformidad con las normas de salud y seguridad.
y restricciones derivadas de los datos contenidos en la placa de caracteristicas (grado IP, ciclo de
trabajo, tensidn de alimentacién, etc.).
¢ No abra la unidad ya que esto anulard la garantia; ademds, las piezas expuestas que explotan
pueden causar lesiones.
e El fabricante no se hace responsable de las modificaciones técnicas del aparato ni de los dafios
materiales derivados de dichas modificaciones.
* En caso de mal funcionamiento del aparato, pongase en contacto con el servicio técnico.
* No cubra las ranuras de ventilacidn del dispositivo; coloque la soldadora a una distancia de 30 cm
de los objetos circundantes.
¢ El soldador no debe sujetarse por debajo del brazo ni cerca del cuerpo.
e El aparato no debe instalarse en locales con ambiente agresivo, con mucho polvo y cerca de
aparatos con alta emisiéon de campos electromagnéticos.

5.2. Almacenamiento del dispositivo
El equipo debe protegerse del agua y de la humedad.
* La maquina de soldar no debe ponerse en una superficie calentada.
¢ La maquina debe guardarse en un lugar seco y limpio.

5.3. Conexidn del equipo
5.3.1. Conexion eléctrica

e El aparato debe ser conectado por una persona cualificada. Ademas, una persona
con la cualificacion necesaria debera comprobar que la puesta a tierra y la instalacién eléctrica con el
sistema de protecciéon cumplan las normas de seguridad y funcionen correctamente.
® Coloque el aparato cerca del area de trabajo.
¢ Para conectar la unidad, evite cables demasiado largos.
¢ Las maquinas de soldar monofdsicas deben conectarse a un enchufe provisto de una clavija de
puesta a tierra.
¢ Las maquinas de soldar alimentadas por red trifasica se entregan sin enchufe, debe obtener dicho
enchufe por su cuenta y hacer que una persona calificada realice la instalacién.
iADVERTENCIA! El dispositivo solo puede funcionar si esta conectado a la instalacién con un fusible
funcional.



5.3.2. Conexidn de gas
* Coloque las botellas de gas lejos del objeto a soldar y asegurelas para que no se caigan.
¢ La conexion de gas de la soldadora debe conectarse a la botella de gas o al sistema de suministro
de gas con una manguera adecuada y un regulador con control de flujo de gas. ijadvertencia! No se
permite utilizar los reductores de presion de instalacion para las botellas, y viceversa. Tal reemplazo
puede conducir a dafios del reductor y lesiones corporales.
* El uso econémico de gas prolonga el tiempo de soldadura.

6. Descripcion del producto

Vista frontal

STAMOS




Corte transversal por plano de referencia Dimensiones en milimetros

.NPUT
K4 AC 230V~
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1- Agarradero

2 - Panel de control

3- Zbcalo"-"

4- Toma"+"

5- Conector de cambio de polaridad
6 - Casquillo antorcha MIG/MAG

7 - Interruptor activar/desactivar (ON/OFF)
8- Cable de alimentacion

9- Conexién de entrada del gas

10- Ventilador

11 - Placa reglamentaria



Panel de control

B Manual
MIG

Synergic
MIG

F MMA G *

Galvanized Steel
LIFT TIG Co2 100% 0.6

AIG200DS STAMOS

GERMANY

A - Pantalla de corriente de soldadura
B - El botdn ("Volt. | Velocidad"): ajustes adicionales en los modos MANUAL MIG y SYNERGIC
MIG
C- Luzindicadora del modo de ajuste de voltaje
D - Luzindicadora del modo de configuracion de velocidad de alimentacién de alambre
E- Indicador de voltaje
F - Botén "Mode" (modo de soldadura)
a. MIG MANUAL
b. MIG SINERGICO
c. MMA
d. ELEVACIONTIG
G - Boton "Gas" (tipo de gas de proteccién)
a. "C02100%"
b. "C25, Ar 100%"
c. "Gasless" (sin gas)
d. "Acero Galvanizado, CO2%" (Acero Galvanizado)
H - Botdn "Dia" (didmetro del alambre de soldadura)

a. 1,0
b. 0,8
c. 0,6

|- Botdn "pulgadas" (alimentacion manual de alambre)
J- Botén "MENU" (parametros de cambio a ajustar)
K - Regulador de los parametros

7. Ajuste de parametros de soldadura



El pardmetro predeterminado para el ajuste es la corriente de soldadura. Para ajustar los otros
parametros, use el botén MENU o en el mend "Volt |" Velocidad ".

Cuando la pantalla izquierda muestra el mensaje correspondiente a un pardmetro de soldadura
dado, es posible ajustar este parametro con la perilla de ajuste.

Modo MIG SINERGICO/ MIG MANUAL
e Enel modo de espera, presione el botén MENU para ingresar al modo de ajuste de
induccion. La pantalla izquierda mostrara “ind”.

e Presione el boton MENU nuevamente para ingresar a la seleccién de modo 2T/4T. La pantalla
izquierda mostrara "StP".

e Presione el boton MENU nuevamente para ingresar al ajuste del modo HOT START. La pantalla
izquierda mostrara "H5".



e Presione el botén MENU nuevamente para ajustar la velocidad de ARRANQUE EN CALIENTE.
La pantalla izquierda mostrard "rin".

e Presione el boton MENU nuevamente para pasar al ajuste del tiempo de quemado. La
pantalla izquierda mostrard "bbt".



e En el modo MIG SINERGICO, presione el botén “Volt. | Speed” para ingresar al ajuste fino del
voltaje de salida (la pantalla mostrara “ArL”). El programa volverd al modo de espera 3
segundos después del ajuste.

e Enel modo MIG MANUAL, presione el botéon "Volt. | Speed" para ingresar a la funcién de
ajuste de voltaje de salida. La pantalla mostrard "U".



e Enel modo MIG MANUAL, presione el botdn "Volt. | Speed" para ingresar a la funcién de
ajuste de velocidad del alambre (la pantalla mostrara "SPd"). El programa volvera al modo de
espera 3 segundos después del ajuste.

Modo MMA

En el modo de espera, presione el botén MENU para ingresar al modo de ajuste de ARC Force. La
pantalla mostrara "diG".



Presione el botén MENU nuevamente para ingresar al ajuste del modo HOT START. La pantalla
izquierda mostrara "H5".

Presione el botén MENU nuevamente para ajustar la funcién VRD. La pantalla izquierda mostrara
"Urd".



Presione el botén MENU nuevamente para ajustar la funcién ANTIADHERENTE. La pantalla izquierda
mostrard "Ant".

8. Conexidon de los cables

iADVERTENCIA! La conexidn de los cables al dispositivo debe realizarse con la fuente de
alimentacion desconectada y el dispositivo apagado.

soldadura MMA



1)

2)

Conecte el cable de la pistola de soldar al conector marcado con un signo "-" y gire el enchufe
del cable para asegurar la conexion.
Conecte el cable de tierra al conector marcado con "-" y gire el enchufe del cable para

asegurar la conexidn.

A iADVERTENCIA! jLa polaridad de los cables puede variar! iToda la informacién relativa a la
polarizacidn debe ser descrita en el embalaje proporcionado por el fabricante de los electrodos!

3) Conecte el cable de alimentacién a un tomacorriente y encienda la maquina.

4) Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.

soldadura TIG

1) Conectar el cable de masa al conector con simbolo ,,+” y girar el enchufe del cable para
asegurar la conexién.

2) Conectar el cable de soldadura al conector con simbolo ,,-” y girar el enchufe del cable para
asegurar la conexién.

3) Conectar el conducto de gas de la botella al soplete TIG (botella debe estar equipada con un
regulador de presién adecuado).

4) Conecte el cable de alimentacion a un tomacorriente y encienda la maquina.

5) Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden

empezar a soldar.

Soldadura con el método MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Inserte el enchufe del cable de la pistola de soldar en el enchufe de salida Euro MIG/MAG en
el panel frontal de la maquina y apriételo.

Insertar el enchufe del cable de tierra al terminal con el simbolo ,,-” en el panel frontal de |a
magquina de soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del reloj.

Insertar el enchufe del cambio de polaridad al terminal con el simbolo ,+” en el panel frontal
de la maquina de soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del reloj.

Asegurese de que el alambre de soldadura correcto esté instalado en la maquina.

Conecte el cilindro de gas de proteccidén con un reductor de presién a la entrada de gas en el
panel trasero de la mdquina usando una manguera de gas.

Conecte el cable de alimentacion a un tomacorriente y encienda la maquina.

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.

Soldadura por el método FCAW (sin gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Inserte el enchufe del cable de la pistola de soldar en el enchufe de salida Euro MIG/MAG en
el panel frontal de la maquina y apriételo.

Insertar el enchufe del cable de tierra al terminal con el simbolo ,,+” en el panel frontal de la
magquina de soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del reloj.

Insertar el enchufe del cambio de polaridad al terminal con el simbolo ,,-” en el panel frontal
de la maquina de soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del reloj.

Asegurese de que el alambre de soldadura con autoproteccién correcto esté instalado en la
maquina.

Conecte el cable de alimentacidn a un tomacorriente y encienda la maquina.

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.



9. Sustitucién del rodillo impulsor
iADVERTENCIA! Todo mantenimiento, reemplazo de piezas, reparaciones o ajustes debe realizarse
con la fuente de alimentacién desconectada del dispositivo.

Si necesita cambiar el didametro del alambre, reemplace también el rodillo impulsor o ajuste la
posicién del rodillo impulsor.

1)
2)
3)

4)
5)

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

Incline la palanca de ajuste de presidn para abrir el rodillo de presion.

Desatornille la perilla de montaje del rodillo impulsor y asegurese de que el tamario del
rodillo impulsor sea apropiado para el cable que se estd instalando.

Si es necesario, saque el rodillo impulsor del eje y girelo para cambiar la ranura a través de la
cual se moverd el alambre de soldadura.

Vuelva a instalar el rodillo impulsor.

Apriete la perilla de montaje del rodillo impulsor.

Cierre el rodillo de presién y coloque la palanca de ajuste de presién en la posicion vertical.
Ajuste la presion con la palanca.

10. Reemplazo del alambre de soldadura
iPRECAUCION ! Todo mantenimiento, reemplazo de piezas, reparaciones o ajustes debe realizarse
con la fuente de alimentacién desconectada del dispositivo.

Fije el carrete con alambre de soldadura al soporte para que gire en sentido contrario a las
agujas del reloj.

Suelte el extremo del cable del carrete y sosténgalo con la mano en todo momento para
evitar que el carrete se desenrolle.

Endereza el extremo del alambre unos 20 cm y corta la parte doblada.

Abra la palanca de ajuste de presion que abre el mecanismo de alimentacién.

Guie el alambre a través de la guia de alambre trasera hasta la guia de alambre de la pistola
de soldar.



6) Cierre el mecanismo de alimentacién y asegurelo con la palanca de ajuste de presion.
Asegurese de que el cable pase por la ranura del rodillo impulsor.

7) Ajuste la presién de la palanca, pero no exceda la mitad de la escala. Demasiada presién
puede dafiar el cable. Por otro lado, si la presién es demasiado débil, el alambre se
deslizara en el mecanismo de alimentacion y no se movera con suavidad.

8) Aseglrese de que la punta de contacto adecuada para el alambre de soldadura instalado
esté insertada en la pistola de soldar. Si es necesario, reemplace la punta de contacto.

9) Presione el botén de alimentacién de alambre manual y espere a que el alambre se deslice
hacia afuera.
iADVERTENCIA! Para que el alambre salga del extremo del soplete es necesario suministrar
la energia al equipo.

10) Cierre la tapa del alojamiento del carrete.

iPRECAUCION ! Cuando inserte el cable en la pistola, no apunte la pistola hacia usted ni hacia otras
personas. No coloque la mano, por ejemplo, delante de la punta, ya que el extremo cortado del cable
estd muy afilado. Ademads, mantenga sus dedos alejados del rodillo de alimentacidn, ya que esto
puede causar que sus dedos queden atrapados entre los rodillos.

11. Eliminacién del embalaje

Le recomendamos mantener el embalaje original (carton, bridas de plastico y poliestireno) para
poder devolver el equipo lo mejor protegido posible, en caso de que fuera necesaria una reparacién.

12. Transporte y almacenamiento

Durante el transporte, el equipo debe estar protegido contra las vibraciones y el vuelco y no debe
colocarse boca abajo. El equipo debe almacenarse en un lugar bien ventilado, con aire seco y libre de
gases Ccorrosivos.

13. Limpieza y mantenimiento

e Desconectar el enchufe de la red y enfriar completamente el equipo antes de cada limpieza, y
cuando el equipo no esté en uso.

Para la limpieza de superficies no deben utilizarse productos con propiedades corrosivas.

Esta prohibido dirigir un chorro de agua a la herramienta o sumergirla en el agua.

Asegurese de que el agua no penetre a través de los orificios de carcasa.

Los orificios de ventilacién deben limpiarse con un cepillo y el aire comprimido.

Dejar secar completamente todas las piezas después de cada limpieza, antes de volver a usar el
dispositivo.

e Guardar el dispositivo en un lugar fresco y seco, protegido de la humedad

y de la luz solar directa.

* Polvo se debe limpiar regularmente mediante aire comprimido seco.

14. Inspeccidn regular del dispositivo.

Compruebe regularmente que los componentes del equipo no estan dafiados. Si este es el caso, deje
de usar el equipo. Pdngase en contacto con el distribuidor inmediatamente para su reparacién.
¢Qué hacer en caso de que surja un problema?

Pdngase en contacto con el distribuidor y prepare los siguientes datos:



* Nimero de factura y nimero de serie (el nUmero de serie estd indicado en la placa de
caracteristicas).

¢ En la medida de lo posible, una fotografia del componente averiado.

e El técnico de servicio podra determinar mejor cual es el problema, si lo describe con la mayor
precision posible. jCuanto mas detallada sea la descripcidon, mas rapido podremos ayudarle!

NOTA: Nunca abra el dispositivo sin consultar al servicio de atencién al cliente. Esto puede conducir a
la pérdida de la garantia.



Diagrama eléctrico
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Kérjlk, vegye figyelembe, hogy ez a hasznalati utmutaté gépi forditassal
készilt. Arra toreksziink, hogy a forditdsok a lehet6 legpontosabbak
legyenek, azonban egyetlen gépi forditas sem tokéletes, és nem is célja,
hogy helyettesitse az emberi forditdst. A hivatalos hasznalati utmutaté
az angol nyelv( valtozat. A forditasban keletkezett eltérések vagy
kilonbségek nem kotelez6 érvényliek, és nincs jogi hatasuk a
megfelelGség vagy a végrehajtds szempontjabdl. Ha barmilyen kérdés
merul fel a haszndlati Utmutatdban szerepld informdcidk pontossagaval
kapcsolatban, kérjak, hivatkozzon ezen tartalmak angol nyelvi
valtozatdra, amely a hivatalos valtozat.

1. Szimbdlumok

¥

Kérjuk, olvassa el a hasznalati utasitast.

Ujrahasznosithat termék.

A termék teljesiti a vonatkozo biztonsagi szabvanyok kovetelményeit.

Az egész testet 6vo védbruhdazatot haszndljon.

Vigyazat! Hasznaljon védd6kesztydit.

Hasznaljon védGszemiiveget

Viseljen munkavédelmi cipét.

Vigyazat! A forré feliilet égési sériilést okozhat!

Vigyazat! T(iz vagy robbandas veszélye.

>EHeODODN

Vigyazat! Karos flistgazok és mérgezés veszélye. A felszabaduld gazok és flistok
veszélyesek lehetnek az egészségre. A hegesztési folyamat soran gazok és flistok

szabadulnak fel. Ezen anyagok belégzése karos lehet az egészségre.

oy

Megfelel§ fényszlirGvel ellatott hegesztémaszkot kell hasznalni.




VIGYAZAT! A hegeszt6iv kdros sugarzasa

D

Ne érintse meg a fesziiltség alatt allé részeket

77 7

A VIGYAZAT! A jelen hasznalati utasitasban szerepl6 abrak csak tajékoztaté jellegiiek, és egyes
részleteikben eltérhetnek a tényleges terméktol.

2. Mszaki adatok

Preciziés mérleg

MIG hegeszt6gép

Modell

S-MIG160DS

S-MIG200DS

Névleges bemeneti fesziltség [V] /
Frekvencia [Hz]

230~/50

230~/50

Hegesztés tipusa

MMA / MIG / MAG / FCAW

MMA / MIG / MAG / FCAW

Hegeszt6dram-tartomany [A] MIG: 30-160 MIG: 30-200
MMA: 20-150 MMA: 20-170
Uresjarati fesziiltség [V] 56 56
Névleges lizemciklus 30% 30%
Hegesztési aram 100%-o0s MIG: 88 MIG: 110
munkaciklus mellett MMA: 82 MMA: 93
Hegesztési aram 60%-os MIG: 114 MIG: 142
munkaciklus mellett MMA: 105 MMA: 120
Hegesztési aram 30%-os MIG: 160 MIG: 200
munkaciklus mellett MMA: 150 MMA: 170

A kovetkez6 normanak vald

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

megfelelés:
A hdaz védelmi foka IP21S IP21S
Szigetelés F F
Dimensions [mm] 47x21x34 47x21x34
Saly [kg] 12,5 14
Modell S-MIG160DS

30% 60% 100% 30% 60% 100%
Munkaciklus

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Mérhet6 bemeneti teljesitmény 4168 2642 1897 4611 2 957 2146
(W]
Mérhetd kimeneti teljesitmény [W] 3522 2261 1628 3969 2574 1888
Szamitott hatékonysag [%] 84 85 85 86 87 87
Minimalis szamitott hatasfok [%] 84

Uresjarati teljesitmény mérések

Kornyezeti hmérséklet [°C] 20
Bemeneti fesziiltség [V] 230
Frekvencia [Hz] 50
Vizsgalati idGszak [perc] 10
Kezdetben mért bemenet [W] 25,26
A végén [W] 24,03




Modell S-MIG200DS

. 30% 60% 100% 30% 60% 100%
Munkaciklus

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
'[\x]rheto bemeneti teljesitmény 5880 3530 2579 5348 3399 2527
Mérhet6 kimeneti teljesitmény [W] 4 893 3010 2199 4 558 2962 2229
Szamitott hatékonysag [%] 83 85 85 85 87 87
Minimalis szamitott hatasfok [%] 83
Uresjarati teljesitmény mérések

Kornyezeti h6mérséklet [°C] 20
Bemeneti fesziiltség [V] 230
Frekvencia [Hz] 50
Vizsgalati idGszak [perc] 10
Kezdetben mért bemenet [W] 24,29
A végén [W] 23,81

3. Altalédnos leiras

A kézikonyv célja, hogy segitse a biztonsagos és megbizhatd haszndlatot. A termék szigorian a m(iszaki
el6irdsoknak megfelel6en, a legujabb miiszaki megolddsok és alkatrészek felhasznalasdval, a
legmagasabb mindségi elGirasok betartdsaval lett tervezve és legyartva.

ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES
ERTELMEZZE EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A késziilék hosszu és megbizhatd mikodésének biztositasa érdekében tgyeljen arra, hogy a késziiléket
a jelen haszndlati utasitasban foglalt irdnyelvek szerint megfelel6en lizemeltesse és karbantartsa. A
hasznalati dtmutatdban szereplé mdszaki adatok és specifikacidk naprakészek. A gyarté fenntartja a
jogot a mindség javitdsa érdekében torténd valtoztatasokra. A miszaki fejl6dést és a zajcsokkentés
lehetGségét figyelembe véve a késziiléket Ugy tervezték és épitették meg, hogy a zajkibocsatasbdl
eredé kockazatokat a lehetd legalacsonyabb szintre csokkentsék.

4. A felhasznalas biztonsaga

AVIGYI-'\ZAT! Olvassa el az Osszes biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. A figyelmeztetések és
utasitasok be nem tartdsa dramiitést, tlizet és/vagy sulyos sérilést vagy halalt okozhat.

A figyelmeztetésekben és az utasitasok leirdsdban szerepl6 "eszkdz" vagy "termék" kifejezés a kovetkezGkre
vonatkozik:
MIG hegeszt6gép

4.1. Altalanos megjegyzések
- Vigydzzon sajat és harmadik személyek biztonsagara, ha elolvassa és betartja az ebben a
kézikonyvben szerepld irdnyelveket.
- A késziiléket csak szakképzett személyeknek szabad belizemelni, mikodtetni, kezelni és javitani.
- A késziiléket nem szabad a rendeltetésétél eltérd célokra haszndlni.

4.2. Utmutatd tiizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez
Az épiilet és a helyiségek el6készitése a tlizveszélyes munkak elvégzéséhez:
a munkavégzés helyérdl és helységébdl az éghet6 anyagokat és szennyezédéseket el kell tavolitani;



- minden gyulékony és nem gyulékony csomagolasban Iévé gyulékony és nem gyulékony targyat
biztonsagos tavolsagba kell helyezni;

- olyan anyagok védelme, amelyeket nem lehet eltdvolitani, példaul fémlemezekkel,
gipszkartonlapokkal stb. valé lefedéssel, példaul hegesztési froccsenésekkel szemben;

- ellendrizze, hogy a szomszédos helyiségekben taldlhatdé anyagok vagy targyak gyulladasra
hajlamosak-e

, és hogy szlikség van-e helyi biztositékok hasznalatara;

- tomitse le nem gyulékony anyagokkal a munkahely kozelében |1évg, a szerelésen, szell6zésen stb. [évé
atmend lyukakat;

- védje a hegesztési froccsenések vagy mechanikai sériilések ellen a gyulékony szigetelésli elektromos,
gaz- és szerelési kabeleket, feltéve, hogy azok a tlzveszélyes munkdlatok altal okozott kockazat
hatékorén belil vannak;

- ellendrizze, hogy aznap nem végeztek-e festési vagy egyéb, gyulékony anyagokat felhasznalé
munkalatokat.

A szikrak tiizet okozhatnak

A hegesztés kozben keletkezd szikrdk tiizet, robbandast és a csupasz b6ron égési sériilést okozhatnak.
Hegesztés kdzben viseljen hegesztékesztylit és védSruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden
gyulékony anyag biztonsdgos tdrolasat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot
tartalmazo zart edényeket vagy tartalyokat. Az ilyen edényeket vagy tartalyokat hegesztés el6tt ki kell
Obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6z6k vagy
folyadékok kozelében. A tlizoltd felszerelést (tlizoltdé pokrdcot, por- vagy habolté készllék) a
munkahely kozelében, jél [dthatdan és konnyen hozzaférhet6 helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jovahagyott gazpalackokat és megfelel6en m(ikodd reduktort hasznaljon. A palackot fligg6leges
helyzetben kell szallitani és tarolni. Védje a palackokat héforrasoktol, feldélést6l és mechanikai
sérilésektdl. Tartsa a gazkészllék 6sszes alkatrészét jé allapotban: palackot, toml6t, csatlakozdkat,
reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak
Soha ne érjen a hegesztett alkatrészekhez fedetlen testrészekkel. A munkadarab érintésekor és
mozgatasakor mindig hanszndljon hegeszt6keszty(it és fogot.

4.3. A munkahely el6készitése a hegesztéshez
Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbanast okozhat.
- Tartsa be a hegesztési munkdkra vonatkozo egészségligyi és biztonsagi el6irdsokat, és szerelje fel a
munkahelyet megfelels tlzolté készilékkel.
- Tilos olyan helyen hegeszteni, ahol gyulékony anyagok meggyulladhatnak.
- Tilos olyan légkdrben hegeszteni, amely éghets gazok, g6z6k, kododk vagy porok levegbvel alkotott
robbanasveszélyes keverékét tartalmazza.
- Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztés helyétél 12 m-es korzetben, és ha ez nem
lehetséges, fedje le a gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal.
- Tegyen dvintézkedéseket a szikrdk és az izz6é fémrészecskék ellen.
- Vegye figyelembe, hogy a szikrdk vagy forré fémszildnkok athatolhatnak a véddsapkakon, fedeleken
vagy arnyékoldkon lévé nyilasokon.
- Ne hegeszteni olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak. A kozeliikben is tilos a hegesztés.
- Ne hegeszti nyomas alatt allé tartalyokat, nyomovezetékeket vagy nyomastartdlyokat.
- Mindig gondoskodjon megfelel6 szell6zésrdl.



- A hegesztés megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdél, hogy stabil helyzetben van.

4.4. Személyes védelmi eszk6zok
Vigyazat! Az elektromos hegesztGiv sugarzasa karosithatja a szemet vagy a bort.
- Hegesztéskor viseljen tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezetd anyagbdl (bér, vastag
pamut) késziilt védGruhazatot, bérkeszty(it, magas csizmat és védGcsuklyat.
- Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbanasveszélyes targytdl, példaul
propan-butan éngyujtotol és gyufatdl.
- Hasznaljon arcvédét (sisakot vagy védGpajzsot), és a hegeszt6 latasi viszonyainak és a hegesztési
aramnak megfelelS arnyékoldval fedje le a szemét. A biztonsagi szabvanyok 9-es (legalabb 8-as)
arnyékoldst javasolnak 300 A alatti aramerdsség esetén. Alacsonyabb arnyékolasi darnyékolas is
hasznalhato, ha az ivet a munkadarab elfedi.
- A sisak vagy mds véddpajzs alatt mindig hasznaljon jovahagyott véddszemiiveget oldalsé
védbpajzzsal.
- Hasznaljon munkahelyi véddpajzsokat, hogy megvédjen masokat a vakito fénytél vagy a froccsend
fénytdl.
- Mindig viseljen fuldugdt vagy mas halldsvédét a tulzott zaj ellen és annak megakaddalyozdsara, hogy
a froccsend viz a fulébe jusson.
- Figyelmeztesse a jardkelSket, hogy ne nézzenek az elektromos ivre.

4.5. Aramiités elleni védelem
Vigyazat! Az aramutés haldalos lehet!
- Csatlakoztassa a tapkabelt a legkdzelebbi konnektorba, és vezesse azt praktikus és biztonsagos
madon. Kerlilje a kabel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami
aramuitéshez vagy tlizh6z vezethet.
- Az elektromosan toltott részekkel vald érintkezés aramitést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.
- Az elektromos iv és a munkateriilet elektromosan felt6ltédik, amikor dram folyik.
- A bemeneti aramkor és a készilék belsé daramkore is fesziiltség alatt all, ha a készilék be van
kapcsolva.
- Ne érintse meg a fesziiltség alatt allé alkatrészeket.
- Viseljen szdraz, sz0szmentes, szigetelt keszty(t és védéruhazatot.
- Hasznaljon szigetel6sz6nyeget vagy mas szigetel6 bevonatot a padldon, amely elég nagy ahhoz, hogy
megakadalyozza a test és a targy vagy a padld kozotti érintkezést.
- Ne érintse meg az elektromos iveket.
- Az elektrdda kezelése, tisztitasa vagy cseréje elStt kapcsolja ki a tapellatdst.
- Gy6z46djon meg réla, hogy a foldel6 kdabel megfelelGen csatlakoztatva van, és hogy a dugd
megfelel6en be van dugva a foldelt konnektorba. A késziilék foldelésének helytelen csatlakoztatdsa
életveszélyes lehet.
- Rendszeresen ellenérizze a tapkabeleket sériilések vagy szigeteléshiany szempontjabdl. A sériilt
kabelt ki kell cserélni. A szigetelés gondatlan javitasa halalhoz vagy egészségkadrosoddshoz vezethet.
- Kapcsolja ki a késziiléket, ha nem hasznalja.
- A kdbelt nem szabad a test koré tekerni.
- A munkadarabot megfelel6en foldelni kell.
- Csak jo allapotban Iévé tartozékok hasznalhaték.
- A készulék sérilt részeit meg kell javitani vagy ki kell cserélni. A magasban torténé munkavégzésnél
biztonsagi 6vet kell hasznalni.
- Minden felszerelést és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.
- Tartsa a markolat hegyét tavol a testtél, amikor a ravaszt aktivalja.
- Csatlakoztassa a foldkabelt a munkadarabhoz vagy a lehet6 legkdzelebb ahhoz (pl. a munkapadhoz).

Vigyazat! A tapkabel levalasztasa utan a késziilék még mindig fesziiltség alatt lehet.



- A késziilék kikapcsolasa és a fesziiltségkdbel levalasztasa utdn ellenérizze a fesziiltséget a bemeneti
kondenzatoron, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a fesziiltség értéke nulla, ellenkez6 esetben ne nyuljon
a készilék alkatrészeinek érintéséhez.

4.6. Gazok és fiistok
Vigyazat! A gaz kdros lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!
- Mindig tartson tavolsagot a gazkivezetéstdl.
- Hegesztés kozben ligyeljen a levegbeserére, kerilje a g6zok belélegzését.
- Vegyi anyagok (zsirok, olddszerek) eltavolitasa a munkadarabok fellletérél, mivel azok magas
hémérsékleten égnek, és mérgez6 flistot bocsatanak ki.
- A horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony elszivassal, szliréssel és tiszta levegével
megengedett. A cinkg6z6k nagyon mérgezbek, és a mérgezés tlinete az ugynevezett cinklaz.

5. Hasznalati utasitas

5.1. Altalanos megjegyzések
- Hasznadlja a késziiléket rendeltetésszerlien, az egészségiigyi és biztonsagi elGirdsoknak megfelelSen.
és a teljesitménytablan szerepld adatokbdl (IP-fokozat, Gzemi ciklus, tapfesziiltség stb.) eredd
korlatozasok.
- Ne nyissa ki a késziiléket, mivel ez a garancia érvényét veszti; tovabba a szabadon Iévé alkatrészek
felrobbanasa sériilést okozhat.
e A gyartd nem vallal felel6sséget a késziilék mUszaki valtoztatasaiért vagy az ezekbdl adédé anyagi
karokért.
* A késziilék meghibasoddsa esetén forduljon a szervizkézponthoz.
- Ne takarja el a késziilék szell6z6nyilasait - helyezze a hegesztGgépet 30 cm tavolsagra a kornyezé
targyaktol.
- A hegeszt6 késziléket nem szabad a kar alatt vagy a test kozelében tartani.
» Tilos a berendezést poros, agressziv kozeget tartalmazo helyiségben vagy olyan berendezések
kozelében elhelyezni, amelyek erés elektromagneses teret gerjesztenek.

5.2. A késziilék tarolasa
A késziiléket védeni kell vizt6l és nedvességtél.
¢ A hegeszt6gépet nem szabad felheviilt fellletre helyezni.
Tarolja a gépet szdraz és tiszta helyiségben.

5.3. A késziilék csatlakoztatasa
5.3.1. Aramra csatlakoztatds

o A készillék csatlakoztatasat szakképzett személynek kell végeznie. Raadasul egy személy
a szikséges képesitéssel rendelkez6 személynek ellendriznie kell, hogy a foldelés és az elektromos
szerelés a védelmi rendszerrel egyitt megfelel-e a biztonsagi elGirdasoknak és megfelel6en mikodik-
e.
e A késziiléket a munkateriilet kozelében kell elhelyezni.
- A késziilék csatlakoztatasahoz keriilje a tul hosszu kabeleket.
- Az egyfazisu hegeszt6gépeket foldel6csappal elldtott aljzathoz kell csatlakoztatni.
- A 3 fazisu haldzatrdl taplalt hegesztégépeket dugd nélkil szallitjak, ilyen dugdt 6nnek kell
beszereznie, és a beszerelést szakképzett személynek kell elvégeznie.
VIGYAZAT! A késziiléket csak akkor szabad miikddtetni, ha miikodSképes biztositékkal ellatott
berendezéshez van csatlakoztatva.

5.3.2. Gaz csatlakoztatasa
- Helyezze a gadzpalackokat a hegesztendd targytdl tavolabb, és biztositsa Gket leesés ellen.



- A hegeszt6gép gazcsatlakozasat a gazpalackhoz vagy a gazellaté rendszerhez kell csatlakoztatni egy
megfelelS tomlbvel és egy gdzaramlas-szabalyozdval ellatott szabalyozdval. Vigyazat! Tilos a haldzati
sz(ikit6k hasznalata a palackokhoz és forditva. Az ilyen csere a sz(kité meghibasodasahoz és személyi
sériilésekhez vezethet.

- A takarékos gazfelhasznalds meghosszabbitja a hegesztési id6t.

6. Termék attekintés
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A - Hegesztési aram kijelz6
B- Agomb ("Volt. | Sebesség "): tovabbi beallitdsok a MANUAL MIG és a SYNERGIC MIG
tzemmaddokban.
C - Fesziltségbedllitasi mod jelz6fénye
D - Huzal el6tolasi sebesség bedllitasi mddjanak jelz6fénye
E - Feszlltségkijelzd
F- "Mode" gomb (hegesztési mdd)
a. MANUALIS MIG
b. SYNERGIC MIG
c. MMA
d. LIFTTIG
G- "Gaz" gomb (védbgaz tipusa)
a. "CO2100%"
b. "C25, Ar 100%"
c. "Gasless" (gaz nélkil)
d. "Horganyzott acél, CO2%" (Horganyzott acél)
H - "Dia" gomb (a hegeszt6huzal atmérdgje)

a. 1,0
b. 0,8
c. 0,6

I - "Inching" gomb (kézi huzaladagolas)
J- "MENU" gomb (a bedllitandd paraméterek valtasa)
K- Paraméterszabalyozé gomb

7. A hegesztési paraméterek bedllitasa



A beallitas alapértelmezett paramétere a hegesztési aram. A tobbi paraméter bedllitasahoz haszndlja
a MENU gombot vagy a "Volt |" Sebesség ".

Amikor a bal oldali kijelz6n megjelenik egy adott hegesztési paraméterhez tartozé lizenet, akkor a
bedllitasi gombbal lehet bedllitani ezt a paramétert.

SYNERGIC MIG/MANUAL MIG iizemméd
o Készenléti izemmddban nyomja meg a MENU gombot az indukcids beallitdsi mddba vald
belépéshez. A bal oldali kijelz6n megjelenik az "ind".

e Nyomja megismét a MENU gombot a 2T/4T Gizemmad kivalasztasahoz. A bal oldali kijelz6n az
"StP" felirat jelenik meg.

e Nyomja meg ismét a MENU gombot a HOT START Gzemmadd bedllitasahoz. A bal oldali
kijelz6n a "H5" felirat jelenik meg.



e Nyomja meg ismét a MENU gombot a HOT START sebesség beallitdsahoz. A bal oldali kijelz6n
a "rin" felirat jelenik meg.

e Nyomja meg ismét a MENU gombot a visszaégetési id6 bedllitdsahoz. A bal oldali kijelz6n a
"bbt" felirat jelenik meg.



e SYNERGIC MIG tizemmddban nyomja meg a "Volt. | Sebesség" gombot a kimeneti feszlltség
finombeallitdsahoz (a kijelz6n "ArL" jelenik meg). A program a beallitas utan 3 masodperccel
visszatér készenléti izemmoddba.

e A MANUALIS MIG (izemmddban nyomja meg a "Volt. | Sebesség" gombot a kimeneti
fesziiltség beallitasi funkcidba vald belépéshez. A kijelzén "U" jelenik meg.



e A MANUALIS MIG tizemmddban nyomja meg a "Volt. | Sebesség" gombot a huzalsebesség-
bedllitasi funkcidba vald belépéshez (a kijelz6n az "SPd" felirat jelenik meg). A program a
bedllitas utan 3 masodperccel visszatér készenléti izemmaddba.

MMA mad

Készenléti izemmaoddban nyomja meg a MENU gombot az ARC Force bedllitasi modba vald
belépéshez. A kijelz6n a "diG" felirat jelenik meg.



Nyomja meg ismét a MENU gombot a HOT START Gzemmad bedllitdsdhoz. A bal oldali kijelz6n a "H5"
felirat jelenik meg.

Nyomja meg ismét a MENU gombot a VRD funkcid bedllitdsahoz. A bal oldali kijelz6n az "Urd" felirat
jelenik meg.



Nyomja meg ismét a MENU gombot az ANTI-STICK funkcid beallitdsahoz. A bal oldali kijelzén a
"Hangya" felirat jelenik meg.

8. A vezetékek csatlakoztatasa

VIGYAZAT! A kabelek csatlakoztatasat a késziilékhez tgy kell elvégezni, hogy a tapellatas ki
van kapcsolva és a késziilék ki van kapcsolva.

MMA hegesztés



1) Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly kabelét a "-" jellel jel6lt csatlakozéhoz, és csavarja el a
kabel dugdjat a csatlakozas rogzitéséhez.

2) Csatlakoztassa a féldkabelt a "-" jelzés( csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

AVIGYAZAT! A kabelek polaritasa kiilonb6z6 lehet! Minden polarizacidval kapcsolatos

informacio az elektréda gyartdja dltal biztositott csomagoldson fel kell legyen tiintetve!

3) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

4) Csatlakoztassa a foldelS kabelt a munkadarabhoz. Ezen |épések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.

TIG hegesztés

1) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a ,,+” jelli csatlakozéhoz, és csavarja el a kdbeldugot a
csatlakozas rogzitéséhez.

2) Csatlakoztassa a hegeszt6 kabelt a ,,-” jell csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

3) Csatlakoztassa a palack gaztomléjét a TIG pisztolyhoz (a palackot megfelel6
nyomascsokkentével kell felszerelni).

4) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

5) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a munkadarabhoz. Ezen Iépések elvégzése utdn kezd6dhet a
hegesztés.

Hegesztés MIG/MAG mddszerrel

1) Helyezze be a hegeszt6pisztoly kdbelének dugaszat a gép elSlapjan talalhaté Euro MIG/MAG
kimeneti aljzatba, és huzza meg.

2) Dugja be a foldels vezeték csatlakozdjat a hegeszt6késziilék elSlapjan Iévé ,,-” jellel jelolt
csatlakozdba, és hlzza meg az dramutatd jarasaval megegyezd iranyba.

3) Dugja be a polaritasvalté dugét a ,,+” jellel jel6lt terminalba a hegesztGkésziilék el6lapjan, és
hizza meg az éramutaté jardsaval megegyez6en.

4) Gy6z6djon meg arrdl, hogy a megfelelé hegeszt6huzal van-e a gépbe szerelve.

5) Csatlakoztassa a nyomascsokkentdvel ellatott védégazpalackot egy gazcesd segitségével a gép
hatlapjan |év6 gazbemenethez.

6) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

7) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a munkadarabhoz. Ezen Iépések elvégzése utdn kezdG6dhet a
hegesztés.

Hegesztés FCAW mddszerrel (gaz nélkiil)

1) Helyezze be a hegesztGpisztoly kabelének dugaszat a gép el6lapjan taldlhaté Euro MIG/MAG
kimeneti aljzatba, és hlizza meg.

2) Dugja be a foldeld vezeték csatlakozéjat a hegesztGkésziilék el6lapjan 1évé ,+” jellel jelolt
csatlakozdba, és huzza meg az dramutato jarasdval megegyezd irdanyba.

3) Dugja be a polaritasvaltd dugét a ,,-” jellel jelolt termindlba a hegesztGkésziilék el6lapjan, és
huzza meg az éramutaté jarasaval megegyez6en.

4) Gy6z6djon meg réla, hogy a megfelel 6narnyékold hegeszt6huzal van a gépbe szerelve.

5) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

6) Csatlakoztassa a foldel kdbelt a munkadarabhoz. Ezen Iépések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.



9. A hajtogorgs cseréje
VIGYAZAT! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast ugy kell elvégezni, hogy a
késziilékrdl le kell valasztani a tapellatast.

Ha meg kell valtoztatnia a huzal 4tméréjét, cserélje ki a meghajtd gorg6t is, vagy allitsa be a meghajté
gorgd helyzetét.

1) Dontse el a nyomasbeallitd kart a nyomdgorgd kinyitasahoz.

2) Csavarja ki a meghajtogorgs rogzitégombjat, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a meghajtogorgd
mérete megfelel a beszerelendd vezetéknek.

3) Ha sziikséges, hlzza le a meghajtogorgst a tengelyrdl, és forgassa el, hogy megvaltoztassa a

hornyot, amelyen keresztiil a hegeszt6huzal mozog.
4) Szerelje vissza a meghajtogorg6t.
5) Huzza meg a hajtdgorg6 rogzitégombjat.
6) Zarja be a nyomdgorg6t, és allitsa a nyomdsbeallité kart fliggbleges helyzetbe.
7) Allitsa be a nyomast a karral.

10. A hegeszt8huzal cseréje

FIGYELEM! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy bedllitast ugy kell elvégezni, hogy a
készilékrdl le kell valasztani a tdpellatast.

1) Csatlakoztassa a hegeszt6huzalt tartalmazé orsét a tartéhoz agy, hogy az az éramutatd
jarasaval ellentétes iranyban forogjon.

2) Oldja le a huzal végét az orsorodl, és mindig tartsa a kezében, hogy megakadalyozza az orsé
letekeredését.

3) A drdt végét kb. 20 cm hosszan egyenesitsik ki, és vagjuk le a meghajlott részt.

4) Nyissa ki az adagolé mechanizmust nyité nyomasbeallitd kart.

5) Vezesse a huzalt a hatsé huzalvezetdn keresztiil a hegesztGpisztoly huzalvezet6jéhez.

6) Zarja be az adagoldszerkezetet, és rogzitse azt a nyomasbeallitd karral. Gy6z6djon meg rdla,



hogy a vezeték a meghajté tekercs hornydban fut.

7) Allitsa be a kar nyomasat, de ne lépje tul a skala felét. A tul nagy nyomds karosithatja a
vezetéket. Masrészt, ha a nyomas tul gyenge, a huzal csuszni fog az el6told
mechanizmusban, és a huzal nem fog egyenletesen mozogni.

8) Gy6z6djon meg rdla, hogy a beszerelt hegeszt6huzalhoz megfelel6 érintkez6hegy van a
hegeszt6pisztolyba helyezve. Ha szlikséges, cserélje ki az érintkez6hegyet.

9) Nyomja meg a kézi huzaltovdbbitds gombot, és varja meg, amig a huzal kicsuszik.
VIGYAZAT! A vezetéknek a pisztolybdl vald kicstsztatdsahoz drammal kell ellatni a
késziléket.

10)  Zarja be az orsdéhaz fedelét.

FIGYELEM! Amikor a vezetéket a pisztolyba helyezi, ne irdnyitsa a pisztolyt magara vagy mas
emberekre. Ne tegye a kezét pl. a hegy elé, mert a drét levagott vége nagyon éles. Az ujjait is tartsa
tavol az adagoléhengerektdl, mert az ujjai beszorulhatnak a hengerek kozé.

11. A csomagolds artalmatlanitasa

Kérjiik, hogy a csomagoldelemeket (karton, mlianyag szalagok és polisztirol) 6rizze meg, hogy
amennyiben a késziiléket szervizelésre vissza kell vinni, az a lehetd legjobban védve legyen a szallitas
sordn!

12. Szallitas és tarolas

Szallitas kozben a késziiléket rogziteni kell Gtések és felborulds ellen, és nem szabad fejjel lefelé
helyezni. A késziiléket jol szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szaraz a levegd és nincsenek korroziv
gazok.

13. Tisztitas és karbantartas

¢ Minden tisztitas el6tt, és akkor is, ha a késziilék nincs hasznalatban huzza ki a halézati csatlakozét,
és hagyja, hogy a késziilék teljesen lehilhessen.

A felliletek tisztitdsara csak mard anyagoktdl mentes tisztitészereket szabad haszndlni.

Tilos a készuléket vizsugarral frocskolni, vagy vizbe meriteni.

Ugyeljen arra, hogy viz ne keriilhessen a késziilék hazaba.

A szell6z6nyilasokat kefével és stritett leveg6vel kell tisztitani.

Minden tisztitas utdn az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a készllék Gjbodli hasznalata
elétt.

o A készilléket hiivos és szaraz helyen, nedvességtdl

és kozvetlen napfénytdl védve kell tarolni.

¢ A port rendszeresen el kell tavolitani szaraz és tiszta s(iritett levegbvel.

14. A készulék rendszeres ellen8rzése

Rendszeresen ellenérizze a késziilék alkatrészeit, hogy nem sériiltek-e. Ha igen, hagyja abba a
késziilék hasznalatat. Kérjik, azonnal forduljon az eladdhoz a javitas érdekében.

Mit tegyen probléma esetén?

Kérjiik, [épjen kapcsolatba az eladdval, és készitse el a kdvetkezd informaciokat:

e Szamlaszam és sorozatszam (a sorozatszam az adattdblan taldlhatd).

e Esetleg fénykép a hibas alkatrészrdl.

¢ A szervizképvisel§ jobban meg tudja itélni, mi a probléma, ha a lehet6 legpontosabban leirja a
hibat! Minél részletesebb leirast ad, annal gyorsabban fognak tudni segiteni!



MEGJEGYZES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az Uigyfélszolgalattal valé konzultacié nélkiil. Ez a
garancia elvesztéséhez vezethet



Elektromos diagram
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Bemaerk at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er
blevet gjort en stor arbejdsindsats for at fa oversaettelserne sa pracise
som muligt, er ingen maskineoversattelser perfekte, og er heller ikke
ment som erstatning for en menneskelig overszettelse. Den officielle
brugervejledning er den engelske version. Vi hafter ikke juridisk for
misforstaelser som fglge af maskinelle fejloversaettelser Safremt der
opstar tvivlom meningen, henviser vi til den engelske brugsanvisning da
dette er den officielle version.

1. Symboler

S

Laes venligst betjeningsvejledningen.

Produktet er genanvendeligt.

Produktet opfylder kravene, angivet i de relevante sikkerhedsstandarder.

Brug beskyttelsesbeklaedning, der beskytter hele kroppen.

Obs! Brug beskyttelseshandsker.

Brug sikkerhedsbriller

Brug fodbeskyttelse

Obs! Varm overflade kan forarsage forbraendinger!

Obs! Risiko for brand eller eksplosion.

Obs! Giftige dampe, fare for forgiftning. Gasser og dampe kan vaere sundhedsfarlige.
Svejsegas og dampe frigives under svejseprocessen. Indanding af disse stoffer kan veere
sundhedsfarligt.

DPHOOON

Der bgr anvendes en svejsemaske med den passende filtermgrkhedsgrad.

>

OBS! Skadelig straling fra svejsebuen




D

Rer ikke ved strgmfgrende dele

A OBS! lllustrationerne i denne brugsanvisning er kun til reference og kan afvige fra det faktiske
produkt i nogle detaljer.

2. Tekniske data

Produktnavn Mig-svejser
Model S-MIG160DS S-MIG200DS
Nominel indgangsspanding [V] / 230~/50 230~/50
Frekvens [Hz]
Type svejsning MMA / MIG / MAG / FCAW MMA / MIG / MAG / FCAW
Svejsestrgmomrade [A] MIG: 30-160 MIG: 30-200
MMA: 20-150 MMA: 20-170

Tomgangsspaending [V] 56 56
Nominel driftscyklus 30% 30%
Svejse strgm ved 100% MIG: 88 MIG: 110
arbejdscyklus MMA: 82 MMA: 93
Svejse strgm ved 60% MIG: 114 MIG: 142
arbejdscyklus MMA: 105 MMA: 120
Svejse strgm ved 30% MIG: 160 MIG: 200
arbejdscyklus MMA: 150 MMA: 170
Overholder EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Beskyttelsesgrad af huset IP21S IP21S
Isolering F F
Dimensions [mm] 47x21x34 47x21x34
Vaegt [kg] 12,5 14
Model S-MIG160DS

30% 60% 100% 30% 60% 100%
Driftscyklus

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Malt indgangseffekt [W] 4168 2642 1897 4611 2957 2 146
Malt udgangseffekt [W] 3522 2261 1628 3969 2574 1888
Beregnet effektivitet [%] 84 85 85 86 87 87
Mindste beregnede effektivitet [%] 84

Malinger af tomgangseffekt
Omgivelsestemperatur [°C] 20
Indgangsspaending [V] 230
Frekvens [Hz] 50
Testperiode [min] 10
Input malt i begyndelsen [W] 25,26
Til sidst [W] 24,03
Model S-MIG200DS

. 30% 60% 100% 30% 60% 100%

Driftscyklus

MIG MIG MIG MMA MMA MMA




Malt indgangseffekt [W] 5880 3530 2579 5348 3399 2527
Malt udgangseffekt [W] 4893 3010 2199 4 558 2962 2229
Beregnet effektivitet [%] 83 85 85 85 87 87
Mindste beregnede effektivitet [%] 83
Malinger af tomgangseffekt
Omgivelsestemperatur [°C] 20
Indgangsspaending [V] 230
Frekvens [Hz] 50
Testperiode [min] 10
Input malt i begyndelsen [W] 24,29
Til sidst [W] 23,81

3. Generel beskrivelse

Handbogen er beregnet til at hjelpe med sikker og palidelig brug. Dette produkt er designet og
produceret strengt i henhold til tekniske indikationer, ved hjalp af de nyeste teknologier og
komponenter samt opretholdelse af de hgjeste kvalitetsstandarder.

LS OG FORSTA DENNE BETJENINGSVEJLEDNING
OMHYGGELIGT INDEN ARBEJDET PABEGYNDES.

For at sikre en lang og palidelig drift af apparatet skal du sgrge for at betjene og vedligeholde det
korrekt i overensstemmelse med retningslinjerne i denne brugsanvisning. De tekniske data og
specifikationer angivet i denne betjeningsvejledning er aktuelle. Producenten forbeholder sig ret til at
foretage eendringer for at forbedre kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske udvikling og
muligheden for at reducere stgjen er enheden konstrueret og bygget pa en sadan made, at risici som
felge af stgjemissioner reduceres til det lavest mulige niveau.

4. Brugssikkerhed

AOBS! Lees alle sikkerhedsadvarsler og instruktioner. Hvis du ikke fglger advarslerne og
instruktionerne, kan det medfgre elektrisk stgd, brand og/eller alvorlig personskade eller dgd.

Udtrykket "anordning" eller "produkt" i advarslerne og beskrivelsen af vejledningen henviser til:
Mig-svejser

4.1. Generelle bemaerkninger
- Sgrg for din egen og tredjemands sikkerhed ved at laese og fglge retningslinjerne i denne manual.
- Kun kvalificerede personer ma have lov til at starte, betjene, handtere og reparere apparatet.
- Anordningen ma ikke anvendes til andre formal end dem, som den er beregnet til.

4.2. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige vaerker
Forberedelse af bygningen og lokaler til brandfarlige arbejder bestar af:
renggring af lokaler eller steder, hvor arbejdet vil blive udfgrt, fra brandbare materialer og forurenende
stoffer;
- Flyt alle braendbare og ikke-braendbare genstande i braeendbar emballage til en sikker afstand;
- beskytte materialer, som ikke kan fjernes ved at deekke dem, f.eks. med metalplader, gipsplader osv.
mod f.eks. svejsestaenk;
- kontrollere, om materialer eller genstande, der befinder sig i tilstédende rum, er modtagelige
for antaendelse, og om de kraever brug af lokale sikkerhedsforanstaltninger;




- at lukke alle gennemgaende huller i installationer, ventilation osv. i naerheden af arbejdsstedet med
ikke-breendbare materialer;

- beskytte alle el-, gas- og installationskabler med braendbar isolering mod svejsesprgjt eller mekanisk
beskadigelse, forudsat at de befinder sig inden for risikoomradet for brandfarlige arbejder;

- kontrollere, om der ikke blev udfgrt malerarbejde eller andre arbejder med braendbare stoffer den
pageeldende dag.

Gnister kan forarsage brand

Svejsegnister kan forarsage brand, eksplosion og forbraendinger pa bar hud. Brug svejsehandsker og
beskyttelsestgj under svejsning. Fjern eller beskyt alle brandfarlige materialer og stoffer pa
arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige vaesker. Sadanne
beholdere eller tanke bgr skylles fgr svejsning for at fjerne braendbare vaesker. Svejs ikke i naerheden
af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker. Brandbekampelsesudstyr (brandtaepper og pulvere- eller
sneslukkere) bgr placeres nzer arbejdspladsen pa et synligt og let tilgengeligt sted.

Gasflasken kan eksplodere

Brug kun godkendte gasflasker og en korrekt fungerende regulator. Gasflasken skal transporteres og
skal std i en opretstaende position. Beskyt gasflaskerne mod virkningen af varmekilder, vaeltning og
mekaniske skader. Hold alle komponenter i gassystemet i god stand: gasflasken, slangen, koblingerne,
reducer.

Svejsede materialer kan medfgrer forbraendinger
Rer aldrig ved svejsede dele med ubeskyttede kropsdele. Svejsehandsker og teenger bgr altid bruges
ved bergring og flytning af emnet.

4.3. Forberedelse af arbejdspladsen til svejsning
Obs! Svejsning kan forarsage brand eller eksplosion.
- Overholde sundheds- og sikkerhedsreglerne for svejsearbejde og udstyre arbejdspladsen med en
passende brandslukker
- Det er forbudt at svejse pa steder, hvor brandfarlige materialer kan antaendes.
- Det er forbudt at svejse i en atmosfaere, der indeholder en eksplosiv blanding af brandfarlige gasser,
dampe, tager eller stgv med luft.
- Fjern alle breendbare materialer inden for en radius af 12 m fra svejsepladsen, og hvis dette er
umuligt, skal de braendbare materialer deekkes til med et ikke-braendbart lag.
- Tag forholdsregler mod gnister og glgdende metalpartikler.
- Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan treenge ind gennem slidser eller dbninger i
beskyttelseskapper, daeksler eller skaerme.
- Tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt breendbare stoffer, ma ikke svejses. Det er
ogsa forbudt at svejse i deres naerhed.
- Der ma ikke svejses trykbeholdere, trykledninger eller trykbeholdere under tryk.
- Sgrg altid for tilstraekkelig ventilation.
- Sgrg for, at du befinder dig i en stabil position, fgr du begynder at svejse.

4.4. Personlige beskyttelsesforanstaltninger
Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.
- Ved svejsning skal du baere rent, oliefrit beskyttelsesbeklaedning af ikke-braendbart og ikke-ledende
materiale (laeder, tyk bomuld), leederhandsker, hgje stgvler og en beskyttelseshaette.
- Fgr svejsning skal du fjerne alle braendbare eller eksplosive genstande som f.eks. propan-
butanteendere og teendstikker.



- Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og daek gjnene med en farve, der passer til svejserens
syn og svejsestrgm. Sikkerhedsstandarderne anbefaler en farve nr. 9 (minimum nr. 8) for alle
stromstyrker under 300 A. Der kan anvendes lavere skjoldfarver, hvis lysbuen er deekket af
arbejdsemnet.

- Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskarm under hjelmen eller en anden beskyttelse.
- Brug afskaerme pa arbejdspladsen for at beskytte andre mod blaending eller staenk.

- Brug altid grepropper eller anden hgrevaern mod overdreven stgj og for at forhindre, at der
kommer steenk i grerne.

- Advar omstaende mod at se pa lysbuen.

4.5. Beskyttelse mod elektrisk stgd
Obs! Et elektrisk stgd kan vaere dgdeligt.
- St strgmkablet i den naeermeste stikkontakt, og f@r det pa en praktisk og sikker made. Undga
uforsigtigt at leegge kablet i rummet pa uudforsket grund, hvilket kan fgre til elektrisk stgd eller
brand.
- Kontakt med elektrisk ladede dele kan forarsage elektrisk stgd eller alvorlige forbraendinger.
- Den elektriske lysbue og arbejdsomradet oplades elektrisk, nar stremmen Igber.
- Indgangskredslgbet og enhedens interne kredslgb er ogsa under spanding, nar stremmen er taendt.
- Rgr ikke ved de stromfgrende komponenter.
- Brug t@rre, fnugfrie, isolerede handsker og beskyttelsesbeklzedning.
- Brug isolerende matter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, som er store nok til at
forhindre kontakt mellem kroppen og genstanden eller gulvet.
- Ror ikke ved den elektriske lysbue.
- Sluk for stremforsyningen, fgr du handterer, renggr eller udskifter elektroden.
- Sgrg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er sat korrekt i den jordede stikkontakt.
Forkert tilslutning af apparatets jordforbindelse kan vaere farlig for liv eller sundhed.
- Kontroller regelmaessigt stremkablerne for skader eller manglende isolering. Et beskadiget kabel
skal udskiftes. Uforsigtig isoleringsreparation kan resultere i dgd eller personskade.
- Sluk for enheden, nar den ikke er i brug.
- Kablet ma ikke veere viklet rundt om kroppen.
- Arbejdsemnet skal veere korrekt jordforbundet.
- Kun tilbehgr, der er i god stand, ma anvendes.
- Beskadigede dele af enheden skal repareres eller udskiftes. Ved arbejde i hgjder skal der bruges
sikkerhedsseler.
- Alt udstyr og alle sikkerhedsartikler skal opbevares ét sted.
- Hold spidsen af handtaget vaek fra kroppen, nar aftraekkeren er aktiveret.
- Fastggr jordkablet til arbejdsemnet eller sa taet pa det som muligt (f.eks. til arbejdsbordet).

Obs! Apparatet kan stadig vaere under spaending efter afbrydelse af stromkablet.

- Efter at have slukket enheden og afmonteret spaendingskablet skal du kontrollere spaendingen pa
indgangskondensatoren og sikre dig, at spaendingsvardien er nul, ellers ma du ikke rgre ved
enhedens komponenter.

4.6. Gasser og rgg
Obs! Gas kan veere sundhedsfarligt eller fgre til dgden!
- Hold altid afstand til gasudtaget.
- Nar du svejser, skal du veere opmaerksom pa luftudvekslingen og undga at indande dampene.
- Fjern kemiske stoffer (fedtstoffer, oplgsningsmidler) fra overfladen af emnerne, da de braender ved
hgj temperatur og afgiver giftige dampe.
- Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt med effektiv udsugning med filtrering og forsyning af
ren luft. Zinkdampene er meget giftige, og symptomerne pa forgiftning er den sakaldte zinkfeber.



5. Brugsanvisning

5.1. Generelle bemarkninger
- Brug apparatet efter hensigten og i overensstemmelse med sundheds- og
sikkerhedsbestemmelserne
og begraensninger, der fglger af dataene pa typeskiltet (IP-grad, driftscyklus, forsyningsspaending
osV.).
- Du ma ikke abne enheden, da dette vil ggre garantien ugyldig; eksploderende eksploderende dele
kan ogsa forarsage personskade.
e Producenten er ikke ansvarlig for tekniske aendringer pa apparatet eller materielle skader, som
folge af disse aendringer.
o | tilfelde af en funktionsfejl pa apparatet skal du kontakte servicecenteret.
- Du ma ikke deekke apparatets ventilationsabninger - placer svejseapparatet i en afstand pa 30 cm
fra de omkringliggende genstande.
- Svejseapparatet ma ikke holdes under armen eller taet pa kroppen.
e Apparatet ma ikke installeres i rum med et aggressivt miljg, hgj stgvdannelse og i naerheden af
apparater med hgj elektromagnetisk feltemission.

5.2. Opbevaring af enheden
¢ Apparatet skal beskyttes mod vand og fugt.
e Det er forbudt at placere svejsemaskinen pa en opvarmet overflade.
e Maskinen skal opbevares i et tgrt og rent rum.

5.3. Tilslutning af apparatet
5.3.1. Eltilslutning

e Apparatet skal tilsluttes af en kvalificeret person. Desuden kan en person
med de ngdvendige kvalifikationer skal kontrollere, at jordforbindelsen og den elektriske installation
med beskyttelsessystemet er i overensstemmelse med sikkerhedsforskrifterne og fungerer korrekt.
» Apparatet skal placeres taet pa arbejdspladsen.
- For at tilslutte enheden skal du undga for lange kabler.
- Enfasede svejsemaskiner skal tilsluttes til en stikkontakt med en jordstift.
- Svejseapparater, der drives af et 3-faset net, leveres uden stik, du skal selv skaffe et sddant stik og
fa installationen udfgrt af en kvalificeret person.
OBS! Enheden ma kun anvendes, hvis den er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig
sikring.

5.3.2. Gastilslutning
- Placer gasflaskerne veek fra den genstand, der skal svejses, og sikr dem mod at falde ned.
- Svejseapparatets gastilslutning skal vaere forbundet til gasflasken eller gasforsyningssystemet med
en egnet slange og en regulator med en gasflowkontrol. Obs! Det er uacceptabelt at bruge
netvaerksreducere til gasflasker og omvendt. En sadan udskiftning kan medfgre gdelaeggelse af
gastrykregulatoren og personskader.
- @konomisk brug af gas forleenger svejsetiden.



6. Produktoversigt
Udsigt forfra




Udsigt bagfra
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1- Handtag

2 - Kontrolpanel

3- Stikkontakt "-"

4 - Stikkontakt "+"

5- Polaritetsvendestik

6- MIG/MAG-braenderudtag
7 - Teand/sluk-knap (ON/OFF)
8- Strgmkabel

9- Gasindtagsforbindelse
10- Ventilator

11- Typeskilt

11



Kontrolpanel

7.

B Manual
MIG

Synergic
MIG

MMA G

LIFT TIG

Galvanized Steel
Co2 100% 0.6

STAMOS

GERMANY

Visning af svejsestrgm
Knappen ("Volt. | Speed "): yderligere indstillinger i tilstanden MANUEL MIG og SYNERGIC
MIG
Indikatorlys for spaendingsindstillingstilstand
Indikatorlys for indstilling af tradfremfgringshastighed
Spaendingsdisplay
"Mode"-knap (svejsetilstand)

a. MANUEL MIG

b. SYNERGISK MIG

c. MMA

d. LIFTTIG
Knappen "Gas" (type af beskyttelsesgas)

a. "CO2 100%"

b. "C25, Ar 100%"

c. "Gasless" (uden gas)

d. "Galvaniseret stal, CO2%" (Galvaniseret stal)
"Dia"-knap (diameter pa svejsetrad)

a. 1,0
b. 0,8
c. 0,6

"Inching"-knap (manuel tradfremfgring)
"MENU"-knap (skift af parametre, der skal justeres)
Parameterjusteringsknap

Justering af svejseparametre



Standardparameteren for justering er svejsestrgmmen. Du kan justere de andre parametre ved at
bruge MENU-knappen eller i "Volt |" Speed ".

Nar det venstre display viser den meddelelse, der svarer til en given svejseparameter, er det muligt
at justere denne parameter med justeringsknappen.

SYNERGIC MIG/MANUAL MIG-tilstand
o Tryk pa MENU-knappen i standbytilstand for at ga til induktionsjusteringstilstand. Pa det
venstre display vises "ind".

e Tryk pa MENU-knappen igen for at ga til valg af 2T/4T-tilstand. Pa det venstre display vises
"StP".

e Tryk pd MENU-knappen igen for at ga til justering af HOT START-tilstanden. Pa det venstre
display vises "H5".



o Tryk pa MENU-knappen igen for at justere HOT START-hastigheden. Pa det venstre display
vises "rin".

e Tryk pa MENU-knappen igen for at ga til justering af tilbagebraendingstiden. Pa det venstre
display vises "bbt".



e | SYNERGIC MIG-tilstand skal du trykke pa knappen "Volt. | Speed"-knappen for at ga ind i
finindstillingen af udgangsspaendingen (displayet viser "ArL"). Programmet vender tilbage til
standbytilstand 3 sekunder efter justeringen.

o | MANUEL MIG-tilstand skal du trykke pa knappen "Volt. | Speed"-knappen for at fa adgang
til funktionen til justering af udgangsspandingen. Pa displayet vises "U".



e | MANUEL MIG-tilstand skal du trykke pa knappen "Volt. | Speed"-knappen for at fa adgang
til funktionen til justering af tradhastighed (displayet viser "SPd"). Programmet vender
tilbage til standbytilstand 3 sekunder efter justeringen.

MMA-tilstand

Tryk pa MENU-knappen i standby-tilstand for at ga til ARC Force-justeringstilstand. Pa displayet vises
IldiGll.



Tryk pa MENU-knappen igen for at ga til justering af HOT START-tilstanden. Pa det venstre display
vises "H5".

Tryk pa MENU-knappen igen for at justere VRD-funktionen. Pa det venstre display vises "Urd".



Tryk pa MENU-knappen igen for at justere ANTI-STICK-funktionen. Pa det venstre display vises "Ant".

8. Tilslutning af ledninger

OBS! Tilslutning af kablerne til enheden skal ske, mens stremforsyningen er afbrudt og
enheden slukket.

MMA-svejsning
1) Tilslut svejsepistolkablet til stikket markeret med et "-"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.



2)

Tilslut jordkablet til stikket markeret med "-", og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

A OBS! Kabelpolariteten kan variere! Al polariseringsinformation skal beskrives pa emballagen
fra elektrodeproducenten!

3)
4)

Szt netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.
Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

TIG-svejsning

1)
2)
3)

4)
5)

Tilslut jordkablet til terminalen markeret med et "+", og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et
sikre forbindelsen.

Tilslut gasslangen fra gasflasken til TIG-braenderen (gasflasken skal vaere udstyret med en
passende trykreducer).

Szt netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

-tegn, og drej kabelstikket for at

Svejsning ved hjaelp af MIG/MAG-metoden

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Seet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og
spaend det fast.

Seet jordledningens stik i terminalen markeret med "-" pa svejserens frontpanel, og spaend
den med urets retning.

Szt polaritetsvendestikket i terminalen markeret med "+" symbolet pa frontpanelet af
svejseren og spaend det med uret.

Serg for, at den korrekte svejsetrad er installeret i maskinen.

Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreducerende enhed til gasindtaget pa maskinens
bagpanel ved hjzlp af en gasslange.

Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

Svejsning ved hjalp af FCAW-metoden (uden gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

9.

Seet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og
spaend det fast.

Seet jordledningens stik i terminalen markeret med et "+" pa svejserens frontpanel, og spaend
det med uret.

Seet polaritetsvendestikket i terminalen markeret med symbolet
og spaend det med urets retning.

Se¢rg for, at den korrekte selvafskeermende svejsetrad er installeret i maskinen.
Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

pa svejserens frontpanel

Udskiftning af drivrullen

OBS! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
strgmforsyningen afbrudt fra apparatet.

Hvis du har brug for at &endre traddiameteren, skal du ogsa udskifte drivrullen eller justere
drivrullens position.



1) Vip trykjusteringshandtaget for at abne trykrullen.
2) Skru monteringsskruen for drivrullen af, og sgrg for, at drivrullens stgrrelse passer til den

ledning, der skal installeres.

3) Treek om ngdvendigt drivrullen fra akslen, og drej den for at aendre den rille, som
svejsetraden bevaeger sig igennem.

4) Geninstaller drivrullen.

5) Spaend monteringsskruen pa drivrullen.

6) Luk trykrullen, og seet trykjusteringshandtaget i lodret position.

7) Juster trykket med handtaget.

10. Udskiftning af svejsetrad

FORSIGTIG! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
strgmforsyningen afbrudt fra apparatet.

1)
2)

3)
4)
5)
6)

7)

8)

9)

Fastggr spolen med svejsetrad til holderen, s den roterer mod uret.

Lgsn enden af traden fra spolen, og hold den hele tiden i handen for at forhindre, at spolen
rulles af.

Ret enden af traden i ca. 20 cm og klip den bgjede del af.

Abn trykjusteringshandtaget, der dbner fremfgringsmekanismen.

Fgr traden gennem den bageste tradstyring til svejsepistolens tradstyring.

Luk fremfgringsmekanismen, og fastggr den med trykjusteringshandtaget. Sgrg for, at
ledningen Igber i rillen pa drivrullen.

Juster trykket pa handtaget, men overskrid ikke halvdelen af skalaen. Et for stort tryk kan
beskadige ledningen. Pa den anden side, hvis trykket er for svagt, vil traden glide i
fremfgringsmekanismen, og traden vil ikke bevaege sig jeevnt.

Serg for, at den kontaktspids, der passer til den installerede svejsetrad, er indsat i
svejsepistolen. Udskift om ngdvendigt kontaktspidsen.

Tryk pa knappen til manuel tradtilfgrsel, og vent, til traden glider ud.

OBS! For at skubbe traden ud af breenderen skal der tilfgres strgm til apparatet.



10)  Luk spolehusdaekslet.

FORSIGTIG! Nar du seetter ledningen ind i pistolen, ma du ikke rette pistolen mod dig selv eller andre
personer. Placer ikke din hand f.eks. foran spidsen, da den afskarne ende af traden er meget skarp.
Hold ogsa fingrene vaek fra indfgringsrullen, da det kan medfgre, at dine fingre klemmes mellem
rullerne.

11. Bortskaffelse af emballagen

Opbevar venligst emballageelementerne (pap, plastiktape og polystyren), sa det, hvis det er
ngdvendigt at returnere enheden til service, kan beskyttes sa meget som muligt under forsendelsen!

12. Transport og opbevaring

Apparatet skal sikres mod stgd og veeltning og ma ikke placeres pa "hovedet". Apparatet skal
opbevares i et godt ventileret rum med tgr luft og ingen setsende gasser.

13. Renggring og vedligeholdelse

» Trek stikket ud og lade apparatet kgle helt af, fgr hver renggring, og ogsa nar apparatet ikke er i
brug,

Brug kun ikke-aetsende midler til at renggre overfladen.

Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedsaenke det i vand.

Serg for, at vand ikke traenger ind gennem ventilationsabningerne i huset.

Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

Alle dele skal tgrres grundigt efter hver renggring og fgr apparatet genbruges.

e Opbevar apparatet pa et kgligt og t@rt sted, beskyttet mod fugt

og direkte sollys.

e Stgv skal fjernes regelmaessigt med t@r og ren trykluft.

14. Regelmaessig inspektion af anordningen

Kontroller regelmaessigt apparatets komponenter for skader. Hvis apparatet er beskadiget , stop med
at bruge det. Kontakt venligst din forhandler med det samme for reparation.

Hvad skal jeg ggre i tilfeelde af et problem?

Kontakt venligst seelgeren og hav fglgende information klar:

e Fakturanummer og serienummer (apparatets serienummer er angivet pa typeskiltet).

e Alternativt kan du tage et billede af den defekte del.

e En servicetekniker er i stand til bedre at vurdere, hvad problemet er, hvis du beskriver det sa
praecist som muligt. fejl! Jo mere detaljerede oplysninger er, jo hurtigere kan du blive hjulpet!
BEMARK: Abn aldrig enheden uden at kontakte kundeservice. Dette kan fgre til tab af garantien



15. Elektrisk diagram




Tama kayttdopas on kddnnetty konekaantajan avulla. Olemme pyrkineet
A tarjoamaan mahdollisimman tarkan kaddannoksen. Automaattisten
kdannosten laatu ei kuitenkaan ole taydellinen, eikd sen ole tarkoitus
korvata ihmisten tekemia kadnnoksia. Virallinen kayttdopas on
englanninkielinen versio. Kdannoksessd mahdollisesti esiintyvat
ristiriitaisuudet tai erot viralliseen versioon eivat ole sitovia, eika niilla
ole oikeudellista  vaikutusta  ohjeiden noudattamisen  tai
taytantoonpanon osalta. Jos jokin kayttdohjeen sisdltdmien tietojen
tarkkuuteen liittyva seikka askarruttaa sinua, kadanny kayttoohjeiden

virallisen englanninkielisen version puoleen.

1. Symbolit

Lue kayttoohje.

¥

Tuote on kierratettava.

Tuote tayttaa sita koskevien turvallisuusstandardien vaatimukset.

Kayta koko kehoa suojaavaa suojavaatetusta.

Huomio! Kayta suojakasineita

Kayta suojalaseja.

Kayta turvajalkineita.

Huomio! Kuuma pinta voi aiheuttaa palovammoja.

Huomio! Tulipalo- tai rdjahdysvaara.

Huomio! Haitalliset héyryt, myrkytysvaara. Kaasut ja hoyryt voivat olla terveydelle
vaarallisia. Hitsausprosessin aikana vapautuu hitsauskaasuja ja -hoyryja. Naiden aineiden
hengittaminen voi olla terveydelle vaarallista.

PP HeOOON

Kayta sopivalla tummuusasteella varustettua hitsausmaskia.




HUOMIO! Haitallinen hitsauskaaren sateily

Al koske jannitteellisid osia

D

A HUOMIO! Taman kayttoohjeen kuvat ovat viitteellisia ja joissakin yksityiskohdissa ne voivat

poiketa tuotteen todellisesta ulkonaosta.

2. Tekniset tiedot

Tuotteen nimi MIG hitsauskone
Malli S-MIG160DS S-MIG200DS
Nimelli loiannite [V -
imellinen tulojannite [V] / taajuus 230~/50 230~/50
[Hz]
Hitsaustyyppi MMA / MIG / MAG / FCAW MMA / MIG / MAG / FCAW
Hitsausvirta-alue [A] MIG: 30-160 MIG: 30-200
MMA: 20-150 MMA: 20-170

Tyhjakayntijannite [V] 56 56
Nimelliskayttosuhde 30% 30%
Hitsausvirta 100 % kadyttosuhteella MIG: 88 MIG: 110

MMA: 82 MMA: 93
Hitsausvirta 60 % kayttdsuhteella MIG: 114 MIG: 142

MMA: 105 MMA: 120
Hitsausvirta 30 % kayttdsuhteella MIG: 160 MIG: 200

MMA: 150 MMA: 170
Noudattaa standardia EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Kotelon suojausaste IP21S IP21S
Eristys F F
Mitat [mm] 47x21x34 47x21x34
Paino [kg] 12,5 14
Malli S-MIG160DS

30% 60% 100% 30% 60% 100%
Kayttdjakso
MIG MIG MIG MMA MMA MMA

Mitattu syottoteho [W] 4168 2642 1897 4611 2957 2 146
Mitattu lahtéteho [W] 3522 2261 1628 3969 2574 1888
Laskettu hyotysuhde [%] 84 85 85 86 87 87
Pienin laskettu hyotysuhde [%] 84

Mitattu teho tyhjakaynnilla

Ympadriston lampotila [°C] 20
Tulojannite [V] 230
Taajuus [Hz] 50

Testijakso [min] 10
Alussa mitattu tulo [W] 25,26
Lopussa [W] 24,03

Malli S-MI1G200DS




o 30% 60% 100% 30% 60% 100%

Kayttojakso

MIG MIG MIG MMA MMA MMA
Mitattu syottéteho [W] 5880 3530 2579 5348 3399 2527
Mitattu ldhtoteho [W] 4 893 3010 2199 4558 2962 2229
Laskettu hyotysuhde [%] 83 85 85 85 87 87
Pienin laskettu hyotysuhde [%] 83

Mitattu teho tyhjakaynnilla
Ympériston lampétila [°C] 20
Tulojannite [V] 230
Taajuus [Hz] 50
Testijakso [min] 10
Alussa mitattu tulo [W] 24,29
Lopussa [W] 23,81

3. Yleiskuvaus

Kayttéohje on tarkoitettu auttamaan tuotteen turvallisessa ja luotettavassa kaytossa. Tuote on
suunniteltu ja valmistettu tarkkojen teknisten ohjeiden mukaisesti, kayttaen viimeisinta teknologiaa ja
komponentteja seka noudattaen korkeimpia laatustandardeja.

ENNEN KAYTON ALOITTAMISTA TAMA OPAS ON
LUETTAVA HUOLELLISESTI JA SEN SISALTO TULEE
YMMARTAA JA SISAISTAA.

Laitteen pitkdn ja luotettavan toiminnan varmistamiseksi on valttamatonta huolehtia sen
oikeanlaisesta kaytosta ja huollosta taman kayttéohjeen sisdltamien ohjeiden mukaisesti. Ndiden
kdyttoohjeiden sisdltamat tekniset tiedot ja spesifikaatiot ovat ajantasaisia. Valmistaja pidattaa
oikeuden muutoksiin laadun parantamiseksi. Ottaen huomioon tekninen kehitys ja mahdollisuudet
vahentdd melua, yksikkd on suunniteltu ja rakennettu siten, ettd melupaastoista aiheutuvat riskit ovat
mahdollisimman pienet.

4. Kayttoéturvallisuus

AHUOMIO! Lue kaikki turvallisuutta koskevat varoitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden
noudattamatta jattdminen voi johtaa sahkdiskuun, tulipaloon, vakaviin vammoihin tai kuolemaan.

Varoituksissa ja ohjeiden kuvauksessa kaytetty termi "laite" tai "tuote" tarkoittaa:
MIG hitsauskone

4.1. Yleista
¢ Huolehdi omasta ja kolmansien osapuolten turvallisuudesta lukemalla ja noudattamalla tdman
oppaan ohjeita.
¢ Vain patevat henkil6t saavat ottaa laitteen kayttoon, kayttaa, kasitella ja korjata.
e Laitetta ei saa kayttda muihin tarkoituksiin kuin mihin se on tarkoitettu.

4.2. Ohjeet paloturvallista ty6skentelya varten
Suorita seuraavat toimenpiteet paloturvallisen tyéskentelyn takaamiseksi:
Tilat tai paikat, joissa tyot suoritetaan, tulee puhdistaa kaikista syttyvistd materiaaleista ja
epdpuhtauksista;
e siirra kaikki syttyvat ja palamattomat esineet palavissa pakkauksissa turvalliselle etaisyydelle;
® suojaa materiaalit, joita ei voida poistaa peittamalla ne esimerkiksi metallilevyilla, kipsilevyilla jne.
esimerkiksi hitsausroiskeiden vaikutuksia vastaan;




e Tarkista, ovatko Vviereisissé huoneissa olevat materiaalit tai esineet herkkia
syttymiseen ja vaativatko ne paikallisten arvopapereiden kayttoa;

e Tiivista syttyvilla materiaaleilla kaikki tyopaikan laheisyydessa olevat asennus-, ilmanvaihto- jne.
l[apivientireiat;

e suojata hitsausroiskeilta tai mekaanisilta vaurioilta kaikki palavalla eristeelld varustetut sahko-,
kaasu- ja asennuskaapelit, mikali ne ovat palovaarallisten tdiden aiheuttaman riskin alueella;

e tarkista, ettei sina paivana ole tehty maalauksia tai muita tulenarkoja aineita kayttavia toita.

Kipindt voivat aiheuttaa tulipaloja

Hitsauskipinat voivat aiheuttaa tulipaloja ja rajahdyksia sekd palovammoja suojaamattomalle iholle.
Kayta leikatessa hitsauskdsineitd ja suojavaatetusta. Poista kaikki syttyvat materiaalit ja aineet
tydalueelta tai huolehdi niiden paloturvallisuudesta. Al3 hitsaa suljettuja s3ilidit4 tai sailidits, jotka ovat
sisdltdaneet palavia nesteita. Tallaiset sdiliot tai tankit on huuhdeltava ennen niiden hitsaamista
syttyvien nesteiden poistamiseksi. Al hitsaa syttyvien kaasujen, hdyryjen tai nesteiden lahella.
Palontorjuntavdlineet (sammutuspeite tai jauhesammutin) on sijoitettava nakyvalle ja helposti
saavutettavalle paikalle tydalueen laheisyyteen.

Kaasupullot voivat rajahtaa

Kayta vain hyvaksyttyja kaasupulloja ja asianmukaisesti toimivaa saadinta. Kaasupullot on asetettava
pystyasentoon myds kuljetuksen ja varastoinnin ajaksi. Suojaa kaasupulloja kuumuudelta,
kaatumiselta ja mekaanisilta vaurioilta. Pida kaikki kaasulaitteiston osat (kaasupullo, letku, liittimet,
saddin) hyvassa kunnossa.

Hitsatut materiaalit voivat aiheuttaa palovammoja
Al3 koskaan koske hitsattuihin osiin suojaamattomilla ruumiinosilla. Kdytd aina hitsauskasineits ja
pihteja, kun kosketat hitsattua materiaalia tai siirrat sita.

4.3. Tyopisteen valmistelu hitsausta varten
Huomio! Hitsaus voi aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.
¢ Noudata tyoturvallisuusmaarayksia hitsaustydssa ja varusta tyopaikka sopivalla sammuttimella
e Hitsaus paikoissa, joissa syttyvat materiaalit voivat syttya, on kielletty.
e Hitsaus ilmassa, jossa on rajahdysherkkaa syttyvien kaasujen, hoyryjen, sumujen tai polyjen seosta
ilman kanssa, on kielletty.
e Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateelld hitsauspaikasta ja peita syttyvat materiaalit
palamattomalla kannella, mikali tdma ei ole mahdollista.
e Varo kipindita ja hehkuvia metallihiukkasia.
e Huomaa, etta kipinat tai kuumat metallisirut voivat tunkeutua suojakansien, kansien tai suojusten
aukkojen tai aukkojen lapi.
o Al hitsaa siilidita tai tynnyreitd, jotka sisaltdvat tai ovat sisdltdneet syttyvid aineita. Myds niiden
laheisyydessa hitsaaminen on kielletty.
« Al3 hitsaa painesiilidits, painelinjoja tai painesailidita.
¢ Huolehdi aina riittavasta tuuletuksesta.
* Varmista, ettd olet vakaassa asennossa ennen hitsauksen aloittamista.

4.4. HENKILONSUOJAIMET
Huomio! Kaaresta tuleva sateily voi vahingoittaa silmia ja ihoa.
e Kayta hitsattaessa puhdasta, 6ljytonta suojavaatetusta, joka on valmistettu syttymattomasta ja
johtamattomasta materiaalista (nahka, paksu puuvilla), nahkakésineita, korkeita saappaita ja
suojahuppua.



¢ Poista ennen hitsausta syttyvat tai rajahtavat esineet, kuten propaani-butaanisytyttimet ja
tulitikkuja.

e Kaytd kasvosuojaimia (kypéaraa tai suojusta) ja peita silmat varjostimella, joka vastaa hitsaajan
nakokykya ja hitsausvirtaa. Turvastandardit ehdottavat savya nro 9 (vdhintaan 8) alle 300 A:n
ampeerivirralle. Alempia suojasavyja voidaan kayttaa, jos tydokappale peittda kaaren.

e Kayta aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuoja kyparan tai muun suojuksen alla.

e Kayta tyopaikan suojia suojellaksesi muita haikaisylta tai roiskeilta.

e Kayta aina korvatulppia tai muita kuulosuojaimia liiallisen melun varalta ja roiskeiden paasyn
korviin.

e Varoita sivullisia katsomasta valokaareen.

4.5. SUOJAUTUMINEN SAHKOISKUJA VASTAAN
Huomio! Sahkdisku voi olla hengenvaarallinen.
e Liita virtajohto lahimpaan pistorasiaan ja veda se kaytanndllisella ja turvallisella tavalla. Valta
kaapelin huolimatonta asettamista tuntemattomille alustoille, mika voi johtaa sdahkoiskun tai
tulipalon vaaraan.
¢ Sihkoisesti varautuneiden osien koskettaminen voi aiheuttaa sahkoiskun tai vakavia palovammoja.
e Sdhkokaari ja tydalue latautuvat sdahkoisesti virran kulkiessa.
e Tulopiiri ja yksikon sisdiset piirit ovat myds jannitteisid, kun virta on paalla.
« Al koske jannitteisiin osiin.
e Kayta kuivia, nukkaamattomia, eristettyja kdsineita ja suojavaatetusta.
e Kayta lattialla eristysmattoja tai muita eristavia pinnoitteita, jotka ovat riittavan suuria estamaan
kehon ja esineen tai lattian valinen kosketus.
* Al koske valokaariin.
e Katkaise virta ennen kuin kasittelet, puhdistat tai vaihdat elektrodia.
¢ Varmista, ettd maadoituskaapeli on liitetty oikein ja etta pistoke on kunnolla kytketty
maadoitettuun pistorasiaan. Maadoituksen virheellinen kytkenta voi aiheuttaa vaaran hengelle tai
terveydelle.
e Tarkista sadnnollisesti virtajohdot vaurioiden tai eristyksen puutteen varalta. Vaurioitunut kaapeli
on vaihdettava. Huolimaton eristeen korjaus voi johtaa kuolemaan tai loukkaantumiseen.
e Sammuta laite, kun sita ei kayteta.
¢ Kaapelia ei saa kiertya vartalon ympdrille.
* Tyokappaleen tulee olla kunnolla maadoitettu.
¢ Vain hyvassa kunnossa olevia lisdvarusteita saa kayttaa.
e Laitteen vaurioituneet osat on korjattava tai vaihdettava. Korkeissa paikoissa tyoskennellessad on
kadytettava putoamissuojia ja turvavaljaita.
e Kaikki laitteet ja turvatarvikkeet tulee sailyttaa yhdessa paikassa.
¢ Pida kahvan karki poissa kehosta, kun liipaisin on aktivoitu.
e Kiinnitd maadoituskaapeli tytkappaleeseen tai mahdollisimman ldhelle sitad (esim. tyopoytaan).

Huomio! Kone voi olla edelleen jannitteinen, kun virtajohto on irrotettu.
¢ Kun laite on sammutettu ja jannitekaapeli irrotettu, tarkista tulokondensaattorin jannite ja
varmista, etta jannitearvo on nolla, muuten ala koske laitteen osiin.

4.6. Kaasut ja hoyryt
Huomio! Kaasu voi olla terveydelle vaarallista tai johtaa kuolemaan!
¢ Pida aina etdisyytta kaasun ulostuloaukkoon.
e Kiinnitd huomiota ilmanvaihtoon hitsattaessa, valta hoyryjen hengittamista.
e Poista kemialliset aineet (rasvat, liuottimet) tyokappaleiden pinnalta, koska ne palavat korkeassa
[ampotilassa ja vapauttavat myrkyllisia hoyryja.



¢ Galvanoitujen osien hitsaus on sallittua vain tehokkaalla suodatuksella ja puhtaan ilman tulolla.
Sinkkihoyryt ovat erittdin myrkyllisia, ja myrkytyksen oireena on niin sanottu sinkkikuume.

5. Kdyttéohjeet

5.1. Yleista
e Kayta laitetta tarkoituksenmukaisesti ja terveys- ja turvallisuusmaardysten mukaisesti
ja arvokilven tiedoista (IP-aste, kdyttosuhde, sy6ttojannite jne.) johtuvat rajoitukset.
o Al avaa yksikko4, silld tima mitatdi takuun. myos rajahtavat paljaat osat voivat aiheuttaa
vammoja.
¢ Valmistaja ei ole vastuussa laitteeseen tehtavista teknisistd muutoksista tai ndistda muutoksista
johtuvista aineellisista vahingoista.
e Jos laitteen toiminnassa ilmenee toimintahairio, ota yhteys huoltoon.
* Al peita laitteen tuuletusaukkoja - sijoita hitsauskone 30 cm:n etdisyydelle ympardivista esineista.
¢ Hitsauskonetta ei saa pitda kasivarren alla tai lahelld vartaloa.
» Al4 asenna laitetta tiloihin, joissa on aggressiivinen ymparistd, paljon polya, tai lahelle laitteita,
joissa on korkea sahkdmagneettinen kentta.

5.2. Laitteen sailytys
- Suojaa laitetta vedelta ja kosteudelta.
¢ Hitsauslaitetta ei saa asettaa [ammitettavalle pinnalle.
- Sailyta konetta kuivassa ja puhtaassa huoneessa.

5.3. Laitteen kytkeminen
5.3.1. Sahkdliitanta

e Laitteen saa kytkea vain pateva henkild. Lisaksi henkild
tarvittavan patevyyden omaavien tulee tarkistaa, etta suojajarjestelmalld varustettu maadoitus ja
sahkdasennus ovat turvallisuusmaaraysten mukaisia ja toimivat oikein.
e Laite on sijoitettava lahelle tyoskentelypaikkaa.
e Valta lilan pitkia kaapeleita kytkeessasi yksikkoa.
¢ Yksivaiheiset hitsauskoneet tulee liittaa maadoitusnastalla varustettuun pistorasiaan.
¢ 3-vaiheverkolla toimivat hitsauskoneet toimitetaan ilman pistoketta, hanki sellainen pistoke itse ja
anna patevan henkilon suorittaa asennus.
HUOMIO! Laitetta saa kdyttaa vain, jos se on kytketty asennukseen toimivalla sulakkeella.

5.3.2. Kaasuliitanta
e Sijoita kaasupullot pois hitsattavasta kohteesta ja varmista ne putoamisen estamiseksi.
e Hitsauskoneen kaasuliitanta on liitettdva kaasupulloon tai kaasunsyottojarjestelmaan sopivalla
letkulla ja sdatimelld, jossa on kaasuvirtauksen saatd. Huomio! Verkkosaatimia ei saa kayttaa
kaasupulloihin ja painvastoin. Tallainen vaihtaminen voi johtaa alentimen vaurioitumiseen ja
henkilévahinkoihin.
¢ Taloudellinen kaasun kaytto pidentaa hitsausaikaa.



6. Tuotteen yleiskatsaus

Etundkyma




Takanakyma:
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1- Kahva

2 - Ohjauspaneeli

3- Pistorasia "-"

4 - Pistorasia "+"

5- Napaisuuden vaihtopistoke
6- MIG/MAG taskulamppu

7 - On/ off kytkin

8- Virtajohto

9- Kaasun tuloliitanta

10- Puhallin

11- Arvokilpi
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Ohjauspaneeli

B Manual
MIG

Synergic
MIG

F MMA G *

Galvanized Steel
LIFT TIG Co2 100% 0.6

AIG200DS STAMOS

GERMANY

A - Hitsausvirran naytto
B - Painike ("Volt. | Speed"): lisdasetukset MANUAL MIG- ja SYNERGIC MIG-tiloissa
C - Jannitteen asetustilan merkkivalo
D - Langansyottonopeuden asetustilan merkkivalo
E - Jannitteen nayttd
F- "Mode"-painike (hitsaustila)
a. MANUAALINEN MIG
b. SYNERGIC MIG
c. MMA
d. LIFTTIG
G - "Kaasu"-painike (suojakaasun tyyppi)
a. "CO2 100%"
b. "C25, Ar 100%"
c. "Kaasuton" (ilman kaasua)
d. "Sinkity terds, CO2%" (sinkitty teras)
H - "Dia"-painike (hitsauslangan halkaisija)

a. 1,0
b. 0,8
c. 0,6

- "Tuuma"-painike (manuaalinen langansyotto)
J- "MENU"-painike (sdadettavat vaihtoparametrit)
K- Parametrin saaténuppi

7. Hitsausparametrien saato



Oletusparametri saatda varten on hitsausvirta. Saada muita parametreja MENU-painikkeella tai
kohdassa "Volt |" Nopeus ".

Kun vasemmassa naytdssa nakyy tiettya hitsausparametria vastaava viesti, tatd parametria voidaan
sdataa saatonupilla.

SYNERGIC MIG/MANUAL MIG -tila
e Paina valmiustilassa MENU-painiketta siirtydksesi induktion sdaatotilaan. Vasemmalla naytolla
nakyy "ind".

e Paina MENU-painiketta uudelleen siirtydksesi 2T/4T-tilan valintaan. Vasemmalla naytolla
nakyy "StP".

e Paina MENU-painiketta uudelleen pdastaksesi HOT START -tilan sdatoon. Vasemmalla naytolla
nakyy "H5".



e Paina MENU-painiketta uudelleen saataaksesi HOT START -nopeutta. Vasemmalla naytolla
nakyy "rin".

e Paina MENU-painiketta uudelleen siirtydksesi takaisinpolttoajan sdatéon. Vasemmalla
naytolla nikyy "bbt".



e Paina SYNERGIC MIG -tilassa Volt. | Speed” -painiketta paastdksesi ulostulojannitteen
hienosdatdoon (ndytossa nakyy “ArL”). Ohjelma palaa valmiustilaan 3 sekuntia sdadon jalkeen.

o  MANUAL MIG -tilassa paina "Volt. | Speed" -painiketta paastaksesi laht6jannitteen
saatotoimintoon. Naytossa nakyy "U".



e MANUAL MIG -tilassa paina "Volt. | Speed" -painiketta siirtydksesi langannopeuden
sdatétoimintoon (naytossa nakyy "SPd"). Ohjelma palaa valmiustilaan 3 sekuntia sdadon
jalkeen.

MMA-tila
Paina valmiustilassa MENU-painiketta siirtydaksesi ARC Force -saatotilaan. Naytossa nakyy "diG".



Paina MENU-painiketta uudelleen paastdksesi HOT START -tilan sdat66n. Vasemmalla naytolla nakyy
||H5||.

Paina MENU-painiketta uudelleen saataaksesi VRD-toimintoa. Vasemmalla naytolla nakyy "Urd".



Paina MENU-painiketta uudelleen saatadksesi ANTI-STICK-toimintoa. Vasemmalla naytolla nakyy
“Ant".

8. KAAPELEIDEN LIITTAMINEN

HUOMIO! Kaapeleiden liittaminen laitteeseen on tehtdva virtaldhteen ollessa irti ja laitteen
ollessa sammutettuna.

MMA-hitsaus



1) Liita hitsauspistoolin kaapeli "-"-merkilld merkittyyn liittimeen ja kiinnita liitanta kiertamalla
kaapelin pistoketta.
2) Liitd maadoituskaapeli liittimeen, jossa on merkinta

pistoketta.

ja kiinnita liitanta kiertamalla kaapelin

A HUOMIO! Kaapelien napaisuus voi vaihdella! Kaikki napaisuustiedot pitaa olla kuvattuna

elektrodien valmistajan toimittamassa pakkauksessa!

3) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone.

4) Liitd maadoitusjohto tydkappaleeseen. Kun ndma vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

TIG-hitsaus

1) Kytke maakaapeli liitdntdan, jossa on merkinta "+", ja kierrad kaapelin pistoketta
varmistaaksesi liitannan.

2) Kytke hitsauskaapeli liitdntdan, jossa on merkinta
varmistaaksesi liitannan.

3) Kytke kaasulinja kaasupullosta TIG-polttimeen (kaasupullossa on oltava sopiva
paineensaddin).

4) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone.

5) Liitd maadoitusjohto tytkappaleeseen. Kun ndma vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

, ja kierra kaapelin pistoketta

Hitsaus MIG/MAG-menetelmilla

1) Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
[ahtoliitdntaan ja kirista se.

2) Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauskoneen etupaneelissa olevaan liittimeen, jossa on
merkintd "-", ja kiristd se myotapaivaan.

3) Aseta napaisuudenvaihtopistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "+"-merkittyyn
liittimeen ja kirista se myotapaivaan.

4) Varmista, etta laitteeseen on asennettu oikea hitsauslanka.

5) Liitd paineenalentimella varustettu kaasuletku koneen takapaneelissa olevaan
kaasunottoaukkoon.

6) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone.

7) Liitd maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun ndma vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

Hitsaus FCAW-menetelmilla (ilman kaasua)

1) Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
[ahtoliitantaan ja kirista se.

2) Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "+"-merkittyyn
liittimeen ja kiristd se myotapaivaan.

3) Aseta napaisuudenvaihtopistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan
liittimeen ja kiristd se myotapaivaan.

4) Varmista, ettd laitteeseen on asennettu oikea taytelanka.

5) Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone.

6) Liitd maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun ndma vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

nsn

-merkittyyn



9. Langansyo6ttorullan vaihtaminen
HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja sadadét on tehtava niin, etta laitteen virtaldahde
on irrotettu laitteesta.

Jos langan halkaisijaa on muutettava, vaihda my6s langansyottorulla tai sddada rullan asentoa.

Fohml

®- ©

1) Kallista paineen saatoévipua avataksesi painerullan.
2) Ruuvaa syottorullan kiinnitysnuppi on irti ja varmista, etta sen koko on sopiva asennettavalle

langalle.

3) Veda tarvittaessa rulla irti akselilta ja kddnna sita vaihtaaksesi uraa, jonka ldpi hitsauslanka
liikkkuu.

4) Asenna rulla takaisin paikalleen.

5) Kirista syottorullan kiinnitysnuppi.

6) Sulje painerulla ja aseta paineen sdatovipu pystyasentoon.

7) S&aada paine kayttamalla vipua.

10. Hitsauslangan vaihtaminen
HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja sadad6t on tehtava vain, kun virtaldahde on
irrotettu laitteesta.

1) Kiinnitd kela hitsauslangalla pidikkeeseen siten, etta se pyorii vastapaivaan.

2) Irrota langan paa kelasta ja pida sitd koko ajan kadessasi, jotta kela ei pdase purkautumaan.

3) Suorista langan p&a noin 20 cm:n matkalta ja katkaise taivutettu osa.

4) Avaa paineen sdatovipu, joka avaa syottomekanismin.

5) Ohjaa lanka takimmaisen langanohjaimen lapi hitsauspolttimen langanohjaimeen.

6) Sulje syottémekanismi ja kiinnitd se paineen s&datovivulla. Varmista, ettd lanka kulkee
syoOttorullan urassa.

7) S&ada vivun painetta, mutta ala ylitd puolta asteikkoa. Liian suuri paine voi vahingoittaa
lankaa. Toisaalta, jos paine on liian heikko, lanka liukuu syottomekanismissa eika liiku



tasaisesti.

8) Varmista, etta polttimeen on asetettu asennetulle hitsauslangalle sopiva kosketuskarki.
Vaihda tarvittaessa kosketuskarki.

9) Paina manuaalista langansyo6ttopainiketta ja odota, ettd lanka liukuu ulos.
HUOMIO! Jotta lanka tulisi ulos polttimesta, taytyy laite kytkea virtaan.

10)  Sulje kelan kotelon kansi.

VAROITUS ! Kun sy6tit langan polttimeen, dl3 osoita silld itsedsi tai muita ihmisia. Ald aseta kattasi
esim. karjen eteen, silla langan leikattu paa on hyvin terava. Pida myds sormesi kaukana
syottorullasta, silla sormesi voivat jaada puristuksiin rullien valiin.

11. Pakkauksen havittaminen

Sailyta pakkauksen osat (pahvi, muoviteipit ja polystyreeni), jotta laite voidaan tarvittaessa palauttaa
huoltoon mahdollisimman hyvin suojattuna kuljetuksen ajaksi!

12. Kuljetus ja sdilytys

Laite pitda suojata kuljetuksen aikana tarinalta ja kaatumiselta eika sita saa asettaa yl6salaisin.
Laitetta pitda sailyttaa tilassa, jossa on hyva ilmanvaihto ja jonka ilma on kuiva, eika siina esiinny
korroosiota aiheuttavia kaasuja.

13. Puhdistaminen ja huolto

Ennen jokaista puhdistusta ja myos silloin, kun laitetta ei kdyteta, pistoke on irrotettava pistorasiasta
ja laitteen on annettava jaahtya kokonaan.

Kayta pintojen puhdistamiseen vain puhdistusaineita, jotka eivat sisalla syovyttavia aineita.

Laitteen ruiskuttaminen vedella tai upottaminen veteen on kielletty.

Muista, etta laitteeseen ei saa padstaa vetta kotelossa olevien ilmanvaihtoaukkojen kautta.
IImanvaihtoaukot pitdaa puhdistaa harjalla ja paineilmalla.

Kuivaa kaikki osat jokaisen puhdistuksen jalkeen perusteellisesti, ennen kuin otat laitteen uudelleen
kayttoon.

Sailyta laitetta kuivassa ja viiledssa paikassa kosteudelta suojattuna

ja suoraa auringonvaloa.

- Poista poly saanndllisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla.

14. Laitteen sdaannollinen tarkastus

Tarkista sdannollisesti, ettei laitteen osat ole vahingoittuneet. Jos laitteessa on vahingoittuneita osia,
lopeta laitteen kayttd. Ota valittdmasti yhteyttd myyjaasi korjauksen suorittamiseksi.

Mita pitda tehda ongelman ilmestyessa?

Pitda ottaa yhteyttd myyjaan ja valmistella seuraavat tiedot:

¢ Laskun numero ja sarjanumero (sarjanumero on laitekilvessa).

e Mahdollisesti valokuva viallisesta osasta.

¢ Huoltomies osaa paremmin arvioida, mistd ongelmassa on kysymys, jos kuvaat ongelman
mahdollisimman tarkasti! Mita yksityiskohtaisemmat tiedot ovat, sitd nopeammin voimme auttaa
sinua!

HUOMAA: Al3 koskaan avaa laitetta neuvottelematta asiakaspalveluun. Tima voi johtaa takuun
menettamiseen



15. Sahkokaavio




STAMOS | WELDING GROUP

Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

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

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

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung iiber 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 wyznaczo-
nego 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 segre-
gacji i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobow 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
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