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@B G QD @ MD

Bhefcare reading, unfold the page containing the illustrations and familiarise yourself with all functions of
the device.

@ @D @

Klopﬁen Sie vor dem Lesen die beiden Seiten mit den Abbildungen aus und machen Sie sich
anschlieBend mit allen Funktionen des Gerdtes vertraut.

@R @D €D

Avant de lire le document, allez & la page avec les illustrations et étudiez toutes les fonctions de I'appareil.

@ @D

Klap, voordat u begint te lezen, de pagina met afbeeldingen uit en maak u aansluitend vertrouwd met
alle functies van dit apparaat.

@

Nez zalnete &ist tento ndvod k obsluze, rozlozte stranku s obrdzky a seznamte se se viemi funkcemi
zafizeni.

Przed przeczytaniem prosze rozfozy¢ strone z ilustracjami, a nastepnie prosze zapoznaé sie
z wszystkimi tunkcjami urzgdzenia.

GO

Prv nez zaénete &itat tento ndvod, rozlozte si stranu s obrdzkami a potom sa obozndmte so vietkymi
funkciami zariadenia.

Antes de leer, abra la pdgina con las ilustraciones y familiaricese con todas las funciones del dispositivo.

Far du lseser, vend siden med billeder frem og bliv bekendt med alle apparatets funktioner.

an @D @

Prima di leggere aprire la pagina con le immagini e prendere confidenza con le diverse funzioni
dell’apparecchio.

Olvasés eldtt hajtsa ki az dbrdt tartalmazé oldalt, és ezutdn ismerje meg a késziilék mindegyik funkcidjdt.

Pred branjem odprite stran s slikami in se nato seznanite z vsemi funkcijami naprave.

GB/IE/NI/CY/MT  Operation and Safety Notes Page 5
DE/AT/CH Montage-, Bedienungs- und Sicherheitshinweise Seite 33
FR/BE/CH Consignes d'utilisation et de sécurité Page 62
NL/BE Bedienings- en veiligheidsinstructies Pagina 93
Ccz Ndvod k obsluze a bezpe&nostni pokyny Strana 122
PL Wskazéwki dotyczqce montazu, obstugi i bezpieczerstwa Strona 150
SK Ndavod na obsluhu a bezpe&nostné upozornenia Strana 181
ES Instrucciones de funcionamiento y de seguridad Pagina 209
DK Brugs- og sikkerhedsanvisninger Side 239
IT/MT/CH Istruzioni di montaggio, utilizzo e sicurezza Pagina 267
HU Kezelési és biztonsdagi hivatkozdsok Oldal 297

S| Navodila za upravljanje in varnostna opozorila Stran 327










Table of pictograms used ... Page 5
INFrodUCHON ...t 6
INFENAEA USE ...t 6
Package contents...........oeviiiiiiiiieeeie et 7
Parts descriphion .........coviiiiiiiii i 8
Technical Specifications..........c.covvevieriiiiiiieieeeeee 8
Safety instructions ... 10
Before using the device 18
Selecting the welding method 18
Assembly for welding with wire electrodes.............ccooiiiiiiiiiiiiiii Page 18
Replacing the welding core..........cccooviiiiiiiiiiiiic Page 19
Adaptation of device to solid welding wire with inert gas........... Page 19
Adaptation of device to fluxcored welding wire without inert gas .. Page 20
Inserting welding Wire ...........cooiiiiiiiiiiiiicie e ...Page 20
Welding with wire electrodes ...................................... ..Page 21
Switching the device on and off............cccoiiiiiiii Page 21
MAG WEldING ..ot 22
PMIG Welding ......ooieeiieecice e . 22
DPMIG Welding.....oovveeiiieiiieeiiece e 23
Creating a weld seam 24
MMA welding...............ccooooiiiiiii 26
TIGwelding ... . 28
Maintenance and cleaning...................ccooiiiiiii e 29
Information about recycling and disposal............................. 29
EC Declaration of Conformity....................cccoceeiinn, 30
Warranty and service information.............................. 31
Warranty condiions...........cooueeiiieiiiriiie e 31
Warranty period and statutory claims for defects 31
Extent of warranty..........oocooiiiiiiiiieie e . 31
Processing of Warranty Claims .........ooioiiiiiiiiii e 31
SEIVICE. ...t 32
® Table of pictograms used
Q [[[D]] Attention! | Rated value of the welding
Read the operating instructions! 2 current
o | Effective value of the
DD Mains input; number of phases 1 off greatest mains power
and alternating current symbol
1~ 50 Hz and rated value of the frequency. U Rated value of the
0 no-load voltage
E Do not dispose of any electrical U Rated value of the
— devices in domestic waste! 1 mains voltage
T‘ N Never use the device in the open U Standardised operating
air or when it's raining! 2 voltage
= , .
Electric shock from the welding | Greatest rated value
j electrode can be fatall 1 max of the mains power
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Inhalation of welding fumes A Caution! Risk of electric shock!

can endanger your health.

i
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Welding sparks can cause a Important nofe!

explosion or fire.

C?ﬁ Dispose of the device

Arc beams can damage your eyes @ and packaging in an

and injure your skin. @ environmentally friendly
S manner!

o
N
[ )

Electromagnetic fields can
disrupt the function of cardiac PN IZXYIINME] | Risk of serious injury or death.

pacemakers.

Attention: Potential hazards! IP21S | Protection type

Single-phase static

Earth terminal =NHOO-B="| frequency converter-

transformer-commutator

o |2 = A B> e

Insulation class == == mm | Directcurrent
Greatest rated value of the
Made from recycled material. @®e® | welding time in intermittent
mode ¥'y,
Greatest rated value of the . .
R . Manual arc welding with
welding time in continuous mode
encased rod electrodes
i‘ I
ON [max)
Metal inert and active gas
welding including the use Tungsten inert gas welding
of flux-cored wire

Multi-Welder with Double Pulse Technology PMPS 200 A1l
® Introduction
Congratulations! You have purchased one of our high-quality devices. Please familiarise
AI]]:D]] yourself with the product before using it for the first time. To do so, please read through the
following operating and safety instructions carefully. This tool must be set up or used only
by people who have been trained to do so.
KEEP OUT OF THE REACH OF CHILDREN!
® Intended use

The device is designed for welding with solid wire (MIG and MAG), MMA welding (welding with
rod electrodes), TIG welding (tungsten inert gas welding) as well as welding with flux-cored wire.
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When using solid wires which do not contain inert gas in solid form, then you must use inert gas in addi-
tion. When using selfshielding flux-cored wire, you do not need to use any additional gas. In this case,
the inert gas is contained in the welding wire in powdered form and is therefore channelled straight into
the arc. This means that the device is not susceptible to wind when working outdoors. Only suitable wire
electrodes may be used for the device. This welding device is designed for manual arc welding (MMA
welding) of steel, stainless steel, steel sheet and cast materials, using the appropriate coated electrodes.
Refer to the information from the electrode manufacturer. Only suitable electrodes may be used for the
device. For tungsten inert gas welding (TIG welding) it is essential that you observe the operating and
safety instructions for the TIG torch you are using, in addition fo the instructions and safety instructions in
these operating instructions. If it is not handled properly the product can be dangerous for individuals,
animals and property. Use the product only as described and only for the specific applications as
stated. Keep these instructions in a safe place. Ensure you hand over all documentation when passing
the product on to anyone else. Any use that differs to the intended use as stated above is prohibited and
potentially dangerous. Damage or injury caused by misuse or disregarding the above warning is not
covered by the warranty or any liability on the part of the manufacturer. Commercial use will void the
warranty. Observing the safety instructions and assembly instructions and operating information in the
instructions for use is also a component of the intended use. It is imperative to adhere to the applicable
accident prevention regulations. The device must not be used:

B in insufficiently ventilated rooms,

in explosive environments,

to defrost pipes,

in the vicinity of people with cardiac pacemakers and

in close proximity to easily flammable materials.

Residual risk

Even if you operate the device as intended, there will be residual risks. The following dangers may occur

in connection with the build and design of this MIG pulse welder:

B Eye injuries caused by glare, touching hot parts of the device or workpiece (burn injury),

B In case of improper protection, risk of accident and fire through sparks and slag particles,

B Harmful emissions from smoke and gases if there is a lack of air or if closed rooms are insufficiently
extracted.

@ PLEASE NOTE: Reduce the residual risk by carefully using the device as intended and observing

all instructions.

® Package contents

1 Multi-Welder with Double Pulse Technology 200 A1

1 MIG welding torch with 2 m welding cable

1 high-quality, galvanised copper earth terminal, A-shape with 2 m cable
1 electrode holder MMA with 2 m welding cable

4 contact tips for steel/flux-cored wire (1x 0.6 mm; 1x 0.8 mm; 1x 0.9 mm; 1x 1.0 mm)
Labelling in accordance with the diameter: 0.6; 0.8; 0.9; 1.0
aluminium nozzle (1x 1.0 mm prefitted)

chipping hammer

welding core for aluminium wire (prefitted)

welding core for steel/stainless steel and flux-cored wire

set of operating instructions

—_—
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® Parts description

Cover of the wire feed unit

Welding nozzle (1.0 mm)

Handle

Feed roll

Mains plug

Chipping hammer

Earthing cable with earth terminal

Main switch ON/OFF
(incl. power indicator lamp)

MMA electrode holder

& | B R EE

Gas connection

f | [ | &) [ |B[E

Plug, polarisation cable assembly

Setting screw

Cable assembly with direct connection
(Euro central connector)

(N]

] | &

Thrust roller unit

Fixing ring

Feed roll holder

Torch nozzle

Fixing for welding wire spool

Torch button Wire outlet
Torch Torch neck
Torch hose Small tubes

Rotary switch for sefting
the welding voltage

Welding wire spool
(not part of the scope of delivery)

Rotary switch for setting
the welding current

Bracket for welding wire spool

Display

Locking nuts

Welding core for aluminium wire

B8 8| B |E]ERE|E

Adapter for welding wire spool

Gl |E|E] B | B |EE]|[e]|[]| ]

Cable assembly bracket

8]

Welding core for steel/stainless steel
and flux-cored wire

Welding nozzle (0.6 mm)

Welding nozzle (0.8 mm)

BHENS

Welding nozzle (0.9 mm)

® Technical Specifications

Max. rated input power: 6 kVA
Mains connection: 230V~ 50 Hz
Weight: approx. 17 kg
Fuse: 16 A

8 GB/IE/NI/CY/MT
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Wire welding:

Welding current:

MIG 50-160 A; Pulse MIG 30-160 A

No-load voltage: U,: 60V
Greatest rated value of the mains power: L 24 A
Effective value of the greatest mains power: L 11.2A
Welding wire reel max.: approx. 5-15 kg
Characteristic value Flat

Welding wire specifications:

Type of welding, type of wire and diameter

Steel wire: 0.8/ 1.0 mm
MIG
Flux-cored wire: 0.6/0.8/0.9/1.0mm
Steel wire/Stainless steel wire: 0.8/ 1.0mm
Pulse MIG /| cysi: 0.8 mm
double pulse
MIG AlSi/AlMg: 1.0/ 1.2 mm
Aluminium: 1.0/ 1.2 mm
Suitable wire rolls
Weight
. Weight with with steel/ With adaot
cliE;d:’]rntclr Interncfl rchcum- Width AlSi / AIMg / | stainless steel/ I OP er
amete ee Al wire CuSi and flux-
cored wire
300 mm 52 mm 102 mm <7kg < 15kg No
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg <5kg Yes
MMA welding:
Welding current: 20-140 A
No-load voltage: U, 60V
Greatest rated value of the mains power: [ 23.5 A
Effective value of the greatest mains power: L TTA
Characteristic value: Falling

Suitable electrodes:

1.6mm/20mm/2.5mm/ 3.2 mm

TIG welding:
Welding current: 20-200 A
No-load voltage: U, 60V
Greatest rated value of the mains power: [ 26 A
Effective value of the greatest mains power: L 12.2A
Characteristic value: Falling

///| PARKSIDE
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@ PLEASE NOTE: Changes to technical and visual aspects of the product may be made as part of
future developments without notice. Accordingly, no warranty is offered for the physical dimensions,
information and specifications in these operating instructions. The operating instructions cannot therefore
be used as the basis for asserting a legal claim.

(D PLEASE NOTE: The use of the term ‘device’ in the following text refers to the multi-welder with
double pulse technology described in this instruction manual.

® Safety instructions

I\ Please read the operating instructions with care and observe
the notes described. Familiarise yourself with the device, its proper
use and the safety instructions using these operating instructions.
The rating plate contains all technical data of this welder; please
learn about the technical features of this device.

Bl A WARNING!| Keep the packaging material away from small

children. There is a risk of suffocation!

= Repairs or/and maintenance work must only be carried out by
qualified electricians.

= This device may be used by children aged 16 years and older,
and by persons with reduced physical, sensory or mental capaci-
ties, or a lack of experience and knowledge, if they are supervised
or have been instructed in how to use the device safely and
understand the dangers that may arise when using it. Do not allow
children to play with the device. Cleaning and day-to-day mainte-
nance must not be performed by children without supervision.

= Repairs or/and maintenance work must only be carried out by

valified electricians.

= Only use the welding cables provided in the scope of delivery.

= During operation, the device should not be positioned directly
against the wall, should not be covered or jammed between other
devices so that sufficient air can always be absorbed through the
ventilation slats. Make sure that the device is correctly connected
to the mains voltage. Avoid any form of tensile stress of the power
cable. Disconnect the mains plug from the socket prior to setting up
the device in another location.

= If the device is not in operation, always switch it off by pressin
the ON/OFF switch. Place the electrode holder on an insulate
surface and only remove the electrodes from the holder after
allowing it to cool down for 15 minutes.

= Pay attention to the condition of the welding cable, electrode
holder and the earth terminals. Wear and tear of the insulation
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and the live parts can lead to hazards and reduce the quality of
the welding work.

= Arc welding creates sparks, molten metal parts and smoke.
Therefore ensure that: All flammable substances and/or materials
are removed from the work station and its inmediate surrounding.

= Ensure the work station is ventilated.

= Do not weld on containers, vessels or tubes that contain or
contained flammable liquids or gases.

« INIZXYINYEA Avoid any form of direct contact with the

welding current circuit. The no-load voltage between the electrode
holder and earth terminal can be dangerous, there is a risk of
electric shock.

= Do not store the device in a damp or wet environment or in the
rain. Protection rating IP21S is applicable in this case.

= Protect your eyes using the appropriate protective glasses (DIN
level 9-10), or an automatic welding helmet (in accordance with
EN 166, 175 and 389; protection levels DIN 9-13). Wear gloves
and dry protective clothing that are free of oil and grease to
protect the skin from exposure to ultraviolet radiation of the arc.

« PINEZXNITE] Do not use the welding power source to defrost
pipes.

Please note:

= The light radiation emitted by the arc can damage eyes and cause
burns to the skin.

= Arc welding creates sparks and drops of melted metal. The welded
workpiece starts to glow and remains hot for a relatively long
Eerigd of time. Therefore, do not touch the workpiece with bare

ands.

= Arc welding can cause vapours to be released that may be
hazardous to health. Be careful not to inhale these vapours.

= Protect yourself from the harmful effects of the arc and keep people
that are not involved in the work away from the arc, maintaining
a distance of at least 2 m.

/\ ATTENTION!

= During the operation of the welder, other consumers may experi-
ence problems with the voltage supply depending on the network
conditions at the connection point. In case of doubt, please contact
your energy supply company.

/11| PARKSIDE | GB/IE/NI/CY/MT 11



= During the operation of the welder, other devices may malfunction,
e.g. hearing aids, cardiac pacemakers, efc.

® Potential hazards during electric arc welding

There are a series of potential hazards that can occur during electric

arc welding. It is therefore particularly important for the wel%er to

observe the following rules to avoid endangering him/herself and

others and to prevent damage to people and the device.

= Work on the mains voltage side, e.g. on cables, plugs, sockets
etc., may only be carried out by qualified electricians according to
national and local regulations.

= Work on the mains voltage side, e.g. on cables, plugs, sockets
etc., may only be carried out by qualified electricians according to
national and local regulations.

= In the event of accidents, disconnect the welder from the mains
voltage immediately.

= [f electrical contact voltages occur, switch off the device immedi-
ately and have it checked by a qualified electrician.

= Always ensure good electrical contacts on the welding current side.

= Always wear insulating gloves on both hands during welding
work. These provide protection from electrical shocks (no-load
voltage of the welding current circuit), harmful radiations (heat and
UV radiation) and incandescent metal and splashes of slag.

= Wear sturdy, insulating shoes. The shoes should also insulate when
exposed to moisture. Loafers are not suitable as falling incandes-
cent metal droplets can cause burns.

= Wear suitable protective clothing, no synthetic garments.

= Do not look into the arc without eye protection; only use a welding
mask with the prescribed protective glass as per DIN. In addition
to light and heat radiation, which can dazzle or cause burns, the
arc also emits UV radiation. Without suitable protection the invisi-
ble ultraviolet radiation can cause very painful conjunctivitis which
is not apparent until several hours later. Furthermore, UV radiation
can cause burns with sunburn-like effects on unprotected parts of
the body.

= Any persons in the vicinity of the electric arc or helpers must also
be informed of the dangers and be equipped with the necessary
protective equipment. If necessary, set up protective walls.

= Ensure an adequate supply of fresh air whilst welding, particularly
in small spaces, as welding produces smoke and hormﬁjl gases.

= No welding work may be carried out on containers that have
been used
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- for storing gases, fuels, mineral oils or similar — even if they

have been
- empty for a long time — as possible residues may present a risk
of explosion.
= Special regulations apply in rooms where there is a risk of fire or
explosion.

= Welded joints that are subject to heavy stress loads and are
required to comply with certain safety requirements may only be
carried out by specially trained and cer’ri(?ied welders. Examples of
this are pressure vesse?;, running rails, tow bars, efc.

= /\ ATTENTION! Always connect the earth terminal as close as
ossible to the point of weld to provide the shortest possible path
or the welding current from the electrode to the earth terminal.

Never connect the earth terminal to the housing of the welder!

Never connect the earth terminal to earthed parts far away from

the workpiece, e.g. a water pipe in another corner of the room.

This could otherwise damage the protective bonding system of the

room you are welding.

Do not use the welder in the rain.

Do not use the welder in a moist environment.

Only place the welder on a level surface.

The output is rated at an ambient temperature of 20 °C.

The wercjnling time may be reduced at higher temperatures.

/N RISK OF ELECTRIC SHOCK:

= Electric shock from a welding electrode can be fatal. Do not weld
in rain or snow. Wear dry insulating gloves. Do not touch the
electrodes with bare hands. Do not wear wet or damaged gloves.
Protect yourself from electric shock with insulation against the
workpiece. Do not open the device housing.

DANGER FROM WELDING FUMES:

= Inhalation of welding fumes can endanger health. Do not keep
your head in the fumes. Use the equipment in open areas.
Use extractors to remove the fumes.

DANGER FROM WELDING SPARKS:

= Welding sparks can cause an explosion or fire. Keep flammable
substances away from the welding location. Do not weld near flam-
mable materials. Welding sparks can cause fires. Keep a fire extin-
guisher close by and an observer should be present to be able to use
it immediately. Do not weld on drums or any other closed containers.

/11| PARKSIDE | GB/IE/NI/CY/MT 13 W



DANGER FROM ARC BEAMS:

= Arc beams can damage your eyes and injure your skin.
Wear a hat and safety goggles. Wear hearing protection and
high, closed shirt collars. Wear welding safety helmets and make
sure you use the appropriate filter settings. Wear complete body
protection.

DANGER FROM ELECTROMAGNETIC FIELDS:

= Welding current generates electromagnetic fields. Do not use if you
have a medical implant. Never wrap the welding cable around
your body. Guide welding cables together.

® Welding mask-specific safety instructions

= With the help of a bright light source (e.g. lighter) always check
the proper functioning of the welding mask prior to starting with
any welding work.

= Weld spatters can damage the protective screen. Immediately
replace damaged or scratched protective screens.

= Immediately replace damaged or highly contaminated or splat-
tered components.

= The device must only be operated by people aged 16 or over.

= Please familiarise yourself with the welding safety instructions.
Also refer to the safety instructions of your welder.

= Always wear a welding mask while welding. If you do not do this,
you could sustain severe lesions to the retina.

= Always wear protective clothing during welding operations.

= Never use a welding mask without the welding lens. There is a risk
of damage to the eyes!

= Regularly replace the protective screen to ensure good visibility
and fatigue-proof worE.

® Environment with increased electrical hazard

When welding in environments with increased electrical hazard,

the following safety instructions must be observed.

Environmenfs with ‘increased electrical hazard may be encountered,

for exomﬁle:

= In workplaces where the space for movement is restricted, such
that the welder is workinﬁ in a forced posture (e.g.: kneeling,
sitting, lying) and is touching electrically conductive parts;

= In workplaces which are resiricted completely or in part in terms
of electrical conductivity and where there is a high risk through
avoidable or accidental touching by the welder;
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= In wet, humid or hot workplaces where the air humidity or sweat
significantly reduces the resistance of human skin and the insulat-
ing properties or effect of protective equipment.

= Even a metal conductor or scaffolding can create an environment

with increased electrical hazard.

In this type of environment, insulated mats and pads must be used.
Furthermore gauntlet gloves and head protection made of leather or
other insulating materials must be worn to insulate the body against
Earth. The welding power source must be located outside the working
area or electrically conductive surfaces and out of the welder’s reach.
Additional protection against a shock from the mains power in the
event of a qult can be provided by using a fault-circuit interrupter,
which is operated with a leakage current of no more than 30 mA and
covers all mains-powered devices in close proximity. The fault-circuit
interrupter must be suitable for all types of current.

There must be means of rapid electrical isolation of the welding
power source or the welding circuit (e.g. emergency stop device)
which are easily accessible. When using welders under electrically
dangerous conditions, the output voltage of the welder must not be
greater than 113 volt when i(ﬁing (pea vclu?. Based on the output
voltage this welder may be used in these conditions.

® Welding in tight spaces

= When welding in tight spaces this may pose a hazard through
toxic gases (risk of suffocation).

= In tight spaces you may only weld if there are trained individuals
in the immediate vicinity who can intervene if necessary. In this
case, before starting the welding procedure, an expert must carry
out an assessment in order to determine what steps are necessary,
in order to guarantee safety at work and which precautionary
measures should be taken during the actual welding procedure.

® Total of no-load voltages

= When more than one welding power source is operated at the
same time, their no-load voltages may add up and lead to an
increased electrical hazard. Welding power sources must be
connected in such a way that the danger is minimised. The individ-
uval welding power sources, with their individual control units and
connections, must be clearly marked, in order to be able to identify
which device belongs to which welding power circuit.
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® Protective clothing

= At work, the welder must protect his/her whole body by using
appropriate clothing and face protection against radiations and
burns. The following steps must be observed:
- Wear protective clothing prior to welding work
- Wear gloves.
- \CR})en windows or use fans to guarantee air supply.
- Wear safety goggles and face mask.

= Gauntlet gloves made of a suitable material (leather) must be worn
on both hands. They must be in perfect condition.

= A suitable apron must be worn to protect clothing from flying
sparks and burns. When specific work, e.g. overhead welding,
is required, a protective suit must be worn and, if necessary,
even head protection.

PROTECTION AGAINST RAYS AND BURNS

= Warn of the danger to the eyes by hanging up a sign saying
“Caution! Do not look into flames!” in the work area. The work-
places must be shielded so that the persons in the vicinity are
pro’rEcted. Unauthorised persons must be kept away from welding
work.

= The walls in the immediate vicinity of fixed workplaces should
neither be bright coloured or shiny. Windows up to head height
must be protected to prevent rays from penetrating or reflecting
through them, e.g. by using suitable paint.

® EMC Device Classification

According to the standard IEC 60974-10, this is a welder in
electromagnetic compatibility Class A. Class A devices are devices
that are suitable for use in all other areas except living areas and
areas that are directly connected to a low-voltage supply mains that
(also) supplies residential buildings. Class A devices must adhere to
the Class A limit values.

WARNING NOTICE: Class A devices are intended for use in
an industrial environment. Due to the power-related as well as the
radiated interference variables, difficulties might arise in ensuring
electromagnetic compatibility in other environments.

Even if the device complies with the emission limit values in accord-
ance with the standard, such devices can still cause electromagnetic
interference in sensitive systems and devices. The user is responsible for
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faults caused by the arc while working, and the user must take suitable
protective measures. In doing so, the user must consider the following:

- power cables, control, signal and telecommunication lines

- computer and other microprocessor controlled devices

- television, radio and other playback devices

- electronic and electrical saﬁ:"ry equipment

- persons with cardiac pacemakers or hearing aids

- measurement and calibration devices

- noise immunity of other devices in the vicinity

- the time of day at which the work is being done.

The following is recommended to reduce possible interference radia-
tion:
- fit a mains filter to the mains connection
- service the device regularly and keep it in good condition
- welding cables should be completely unwound and installed
parallel on the floor, if possible
- if possible, devices and systems at risk from interference
radiation should be removed from the work area or shielded.

O PLEASE NOTE:

This device complies with [EC 61000-3-12, provided that the Ssc
short circuit power is larger or equal to 5692.5 kW at the interface
point between the operator’s supply and the public supply. It is the
responsibility of the installer or user of the device, after consultation
with the distribution system operator if necessary, to make sure that
the device is only connected to a supply with an Ssc short circuit
power which is larger or equal to 5692.5 kW.

O PLEASE NOTE:

Determine (if necessary in consultation with the power supplier) the
maximum permitted Zmax system impedance at the inter@ce point of
the user supply.

The device must only be connected to a user supply with a Zmax
system impedance of 0.242 Q or less.

® Overload protection

The welder is protected against overheating by means of an
automatic protection device (thermostat with automatic restart).
The protective device breaks the electrical circuit if overheating
occurs. In the case of overheating, the words: “over heating” will
be shown on the display.
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Allow the device to cool down for the activation of the protection
device. After approx. 15 minutes, the device is ready to be used
again.

® Before using the device

B Take all parts from the packaging and check whether the MIG pulse welder or parts show any
damage. If this is the case, do not use the MIG pulse welder. Contact the manufacturer via the
indicated service address.

B Remove all protective films and other transport packaging.

B Check that the delivery is complete.

® Selecting the welding method

(D PLEASE NOTE: All the values shown in the following drawings are solely examples and do not
represent any recommendations for specific welding parameters.

Drawing 1 Drawing 2
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When you switch the device on, the last used welding method is automatically enabled. The other
parameters (current, voltage, etc.) will also be loaded as previously set. To change the welding method,
first press the rotary switch for setting the welding current 13 (hereafter called switch [13). Select the upper
left field by rotating the switch [13]. The currently selected welding method is displayed here [MAG in
drawing 1]. Then press the switch 13 again.

The menu for selecting the welding mode will open [see drawing 2]. Rotate the switch 13, to select the
required welding method. Confirm your selection by pressing the switch 13 again. Now press the rotary
switch for setting the welding voltage 12, to select the appropriate welding method.

® Assembly for welding with wire electrodes

A ATTENTION: Prevent the risk of an electric shock, injury or damage. To do this always unplug the
mains plug from the socket prior to each maintenance task or preparatory work.

(D PLEASE NOTE: Different welding wires will be needed depending on the application.
Feed roll, contact tip and wire cross-section must be compatible with one another. The device is suitable
for wire rolls weighing up to maximum 15 kg.
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® Replacing the welding core

The pre-installed welding core 18] is designed for aluminium wire. The welding core B8 which is not
pre-installed is suitable for steel and stainless steel as well as for flux-cored wire. Undo the locking nuts
24, by rotating them anticlockwise. Then pull the welding core 18 out of the cable assembly with direct
connection E?cnd now guide the new welding core with the narrow end first, into the cable assembly
with direct connection [Z]. Push the complete new welding core through and then fix it with the locking
nuts B4l

When connecting the torch with the core B (not pre-installed), first push the small tube B1l into the {lower)
opening provided for this purpose on the Euro central connector of the welder. In this way the liquid
pumping of the wire will be guaranteed.

® Adaptation of device to solid welding wire with inert gas

The correct connections for solid wire welding when using inert gas are shown in Fig. S.

T

B First connect the plug [6] with the connector marked with the “+” (see Fig. T). To fix it in place, rotate
in a clockwise direction. If you are in any doubt, then please contact a professional.

B Connect the cable assembly with direct connection [Z] to the appropriate connector (see Fig. T).

To fix the connection, tighten the fixing ring 7al in a clockwise direction.

B Then connect the earth cable [4] with the corresponding connector, marked with the
To fix the connection in place, rotate in a clockwise direction.

B Pull the protective cap off the gas connection 24 on the back of the device.

B Now connect the inert gas feed including the pressure reducer (not included with the delivery) to the
gas connection 24 (see Fig. C). Inert gas is required if you are not using flux-cored wire with
infegrated solid inert gas. If necessary, observe the notes for your pressure reducer (not included
with the delivery). You can use the following formula as a guideline for adjusting the gas flow:
Wire diameter in mm x 10 = gas flow in |/min
For example, using 0.8 mm wire, will give a value of approx. 8 |/min.

un

(see Fig. T).
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® Adaptation of device to flux-cored welding wire without inert gas

If you are using flux-cored welding wire with integrated inert gas, then you do not have to have an
external inert gas supply.

U

un

®  First connect the plug [6] with the connector marked with the “-” (see Fig. U). To fix it in place, rotate
in a clockwise direction. If you are in any doubt, then please contact a professional.

m  Connect the cable assembly with direct connection (7] to the appropriate connector. To fix the
connection, tighten the connection in a clockwise direction.

B Then connect the earth cable [4] with the corresponding connector, marked with the “+” (see Fig. U)
and to fix the connection in place, rotate in a clockwise direction.

® Inserting welding wire

B Unlock and open the cover of the wire feed unit [1], by pushing the release knob upwards.
B Unlock the roller unit by turning the fixing for the welding spool 28 anti-clockwise (see Fig. G).
®  Pull the fixing of the welding spool 28l off the bracket of the welding wire spool B3 (see Fig. G).

@ PLEASE NOTE: Make sure that the end of the wire does not come loose and cause the roll to roll
out on its own. The end of the wire may not be released until during assembly.

B Completely unpack the welding wire spool B2, so that it can unrolled without difficulty. Do not
release the wire end yet.

B |f the wire roll is approx. 10 cm wide, remove the adapter B3], For wire rolls with a width of approx.
5 cm, the adapter @ remains in position.

B Place the wire roll on the bracket of the welding wire spool B3. Make sure that the roll unwinds on
the side of the 29 wire feed guide and that the end of the welding wire is below the welding spool
(see Fig. M and N).

u  Place the fixing of the welding spool 28 back on and lock it by pressing and turning it clockwise.

B Undo the adjustment screw ﬁ and swing it downwards (see Fig. ).

®  Turn the thrust roller unit 26l to the side (see Fig. J).

B Loosen the feed roll holder 7 by turning it anti-clockwise and pull it forwards and off (see Fig. K).

B On the top of the feed roll 21, check whether the appropriate wire thickness is indicated. If
necessary, the feed roll 21 has to be turned over or replaced. The welding wire must be positioned
in the upper groovel

B Erect the feed roll holder 7 again and screw clockwise direction.

B Remove the torch nozzle [8] by pulling and turning it clockwise (see Fig. L).

B Unscrew the relevant welding nozzle 17, 18], 19 or 29 (see Fig. L).

B Guide the cable assembly with direct connection [Z] away from the welding device as straight as

possible (place it on the floor).
u  Take the wire end out of the edge of the spool.
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= Trim the wire end with wire scissors or a diagonal cutter in order to remove the damaged, bent ends
of the wire (see Fig. M).

@ PLEASE NOTE: The welding wire must be kept under tension the entire time in order to avoid a
releasing and a roll out! Therefore it is recommended to carry out the work with an additional person.

Push the welding wire through the wire feed guide B9 (see Fig. N).

Guide the welding wire along the feed roll [ﬁand ush it into the wire feed 9.

Swivel the thrust roller unit ¢l towards the feed roll %] (see Fig. P).

Mount the adjustment 3] screw (see Fig. P).

Set the counter pressure with the adjustment screw 25 The welding wire must be firmly positioned

between the thrust roller and feed roll 21 in the upper guide without being crushed (see Fig. O).

Switch on the welding device on the main switch &’] (see Fig. C).

Press the torch bufion%g. Make sure that your inert gas cylinder is kept firmly closed, until the

welding wire has reached the required position.

B Now the wire feed system pushes the welding wire through the cable assembly [Z] and the torch 119,

B Assoon as 1-2 cm of the welding wire protrudes from the torch neck B9, release the torch button [2]
again (see Fig. Q).

B Switch off the welder at the main switch.

B Screw the relevant welding nozzle 07, 18], 19 or 29 back on (see Fig. R). Make sure that the contact
tip 171, 18], 190 or 20 matches the diameter of the welding wire used. With the welding wire delivered
with the product, the contact tip 17, 18], 19] or 29] with the labelling 1.0 or 1.0 A must be used when
using solid aluminium wire.

B Connect the forch nozzle [8] back onto the torch neck Bd with a turn to the right (see Fig. S).

ﬂ m Always unplug the mains plug from the socket prior to each maintenance

task or preparatory work in order to prevent the risk of an electric shock, injury or damage.

® Welding with wire electrodes

® Switching the device on and off
Switch the welder on and off on the main switch 23 If you do not intend to use the welder for an
extended period, remove the mains plug from the power socket. This is the only way to completely

de-energise the device.

@ PLEASE NOTE: All the values shown in the following drawings are solely examples and do not
represent any recommendations for specific welding parameters.
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® MAG welding

Drawing 3 Drawing 4
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When selecting the MAG method you can choose between flux-cored wire and steel wire.

First press the rofary switch for sefting the welding current 13 (hereafter called switch 13).

Select the upper middle field by rotating the switch 13, The currently selected wire will be shown here
[FLUX 0.8 in drawing 3]. Then press the switch 13 again, to go to the wire selection menu [drawing 4].
By rotating and pressing the switch 13l you can set the welding wire you are using as well as the inert
gas used, if necessary. For steel wire (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) you can use CO2 or a 80% Argon /
20% CO2 mix as the inert gas Then by rofating and pressing the switch 13 you can set the wire
diameter. By pressing the switch for voltage setting 12 (hereafter called switch 12) you can go back to the
welding seftings. In the top bar you can now choose between “2T" (2-touch) and “4T" (4-touch)
accordingly. With 24ouch welding the voltage is present as long as the trigger on the torch is pressed.
With the 4-+touch method the voltage is present once the trigger of the torch is pressed briefly and then
released. The voltage will be interrupted as soon as the trigger is pressed again.

You can now set the welding current by rotating the switch %] The wire feed adjusts automatically and
axrecommendation is displayed for the material thickness to be welded, in mm.

Rotate the switch 12 to adjust the voltage which also changes the length of the arc “ARC LENGTH. If the
switch 12 is pressed and then rofated, then you can adjust the inductance “INDUCTANCE”.

® PMIG welding

Drawing 5
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For reduced spatter and a more stable arc, you can select the Pulse MIG method. With this method you
can choose between steel wire, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi and Al wire [drawing 5]. In addition, the inert
gas required will be specified.

When using particular wires, use the following inert gases:

Fe (steel wire): [80% Argon/20% CO2]

CrNi (stainless steel) wire: [98% Argon/2% CO2]

CuSi, AIMg, AlSi and aluminium wire: [100% Argon]

Navigation within the PMIG menu is carried out in a similar way to navigation in the “MAG" menu

using the switches 12 and 13, The diameter of the welding wire used can also be set and you can select
“2T" and "4T".

e DPMIG welding

Using the double pulse MIG method, less heat is transferred into the material. Because of this,

this method is particularly suitable for welding thin sheets of stainless steel and aluminium.

With this method the same wire electrodes and inert gases can be used as with PMIG welding.
Navigation within the DPMIG menu is carried out in a similar way to navigation in the “MAG"” menu
using the switches 12 and 13, The diameter of the welding wire used can also be set and you can select
“2T" and "4T".

In addition, after setting the welding wire used, this is where you can recall the parameter diagram by

pressing the switch 13 twice. This is where you can set the individual parameters for the DPMIG method.

We recommend that you use the pre-set values at this point. As an advanced user, you can adjust the
individual values to adapt the welding procedure precisely to your planned work. To reset the parame-
ters which have been set, return to the DPMIG [drawing 6] and keep the switch 12 pressed for approx.
5 seconds.

Drawing 6
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Welded workpieces are very hot and can cause burns. Always use pliers to move hot, welded
workpieces.

Please proceed as follows once you have electrically connected the

welder:

B Put on appropriate protective clothing in accordance with the specifications and prepare your
workplace.

B Connect the earthing cable to [4] the workpiece that is to be welded using the earth terminal.
Please ensure good electrical conductivity.

B The area fo be welded on the workpiece must be free of rust and paint.
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B Set the required welding parameters depending on the welding method selected.
Guide the torch nozzleto the position on the workpiece that is to be welded.

B Press the torch button [9], in order to feed the welding wire. Once the electric arc is burning,
the device feeds welding wire info the weld pool.

B You can work out the ideal settings for the welding current by carrying out trial welds on a test
piece. A properly set electric arc has a mild, uniform buzzing sound.

B In case of a rough or hard rattle, switch to a higher power level (increase welding current).

m  If the welding lens is big enough, the torch 19 is slowly guided along the desired edge. The distance
between the torch nozzle [8] and workpiece should be as small as possible (it must not be greater
than 10 mm).

B If necessary, oscillate a little to increase the size of the weld pool. For inexperienced welders,
it is often difficult initially to create a decent electric arc. To do so, the welding current must be set
correctly.

®  The penetration depth (corresponds to the depth of the welding seam in the material) should be as
deep as possible without allowing the welding pool to fall through the workpiece.

u  If the welding current is too low, the welding wire will not melt properly. Consequently, the welding
wire repeatedly dips in the welding pool as far as the workpiece.

B The slag can only be removed from the seam once it has cooled down. To continue welding an
inferrupted seam:

B First remove the slag at the starting point.

B The arc is ignited in the weld groove, guided to the connection point, melted properly and finally

the weld seam is continued.

A CAUTION: Please note that the torch must always be placed on an insulated surface after
welding.

B Always switch off the welder after completing welding work and during breaks and pull the mains
plug from the power socket.

® Creating a weld seam

Forehand welding
Push the torch forwards. Result: The penetration depth is lower, broader weld width, flatter weld bead
(visible surface of the seam) and greater fusion error tolerance.

Backhand welding

The torch is dragged from the weld seam (Fig. V). Result: Greater penetration depth,

narrower weld width, higher weld bead and lower fusion error tolerance.

Welded joints

There are two-basic types of joints in welding: Butt welds (outer edge) and angle welding (inner edge
and overlapping).

Butt welds

With butt welds of up to 2 mm material thickness, the weld edges are completely brought together.

For greater thicknesses, a gap of 0.5-4 mm must be selected. The ideal gap depends on the welded
material (aluminium or steel), the material composition as well as the type of welding selected. This gap
should be determined by welding on a sample workpiece.

Flat butt welds

Welds should be made without interruption and with a sufficient penetration depth. Therefore, it is
extremely important to be well prepared. The quality of the weld result is affected by: the amperage, the
gap between weld edges, the inclination of the torch and the diameter of the welding wire. The steeper
you hold the torch against the workpiece, the higher the penetration depth and vice versa.
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To forestall or reduce deformations that can happen during the material hardening process, it is good
to fix the workpiece with a device. Avoid stiffening the welded structure to prevent cracks in the weld.
These problems can be avoided if there is a possibility of turning the workpiece so that the weld can be
carried out in two passes running in opposite directions.

Welds on the outer edge
The preparation for this is very simple (Fig. W, X).

However, it is no longer expedient for thicker materials. In this case, it is better to prepare a joint as
shown below, in which the edge of the plate is angled (Fig. Y).

45°
Y I~

Fillet weld connections
A fillet weld is created if the workpieces are perpendicular to each other. The weld should be shaped
like a triangle with sides of equal length and a slight fillet (Fig. Z, AA).

Welds on an inner edge
The preparation for this weld joint is very simple and is carried out for thicknesses of 5 mm.
The dimension “d” needs to be reduced to a minimum and should always be less than 2 mm (Fig. Z).

Z AA

L3
p—
it
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However, it is no longer expedient for thicker materials. In this case, it is better to prepare a joint as
shown in Figure Y, in which the edge of the plate is angled.

Overlap welds
The most common preparation is that with straight weld edges. The weld can be released using a
standard angle weld seam. Both workpieces must be brought as close to each other as possible, as

shown in Fig. AB.

AB

® MMA welding

B Make sure that the main switch 3 is set to position “O” (“OFF”) or that the mains plug [3]is not
plugged into the socket.

B Connect the electrode holder [5] and the earth terminal [4] to the welding device, as shown in
Fig. AC. Also refer to the information from the electrode manufacturer and make sure that the
polarity can be changed depending on the type of electrodes used, if necessary.

B Put on appropriate protective clothing in accordance with the specifications and prepare your
workplace.

®  Connect the earth terminal [4] fo the workpiece.

B Clamp the electrode into the electrode holder [5].

B Switch the device on by setting the main switch to the 23 “1” (“ON”) position.

m  Select the “"MMA” mode as described under “Selecting the welding method”.

@ PLEASE NOTE: All the values shown in the following drawings are solely examples and do not
represent any recommendations for specific welding parameters.
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Drawing 7
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When selecting the MMA method you can adjust the welding current by turning the rotary switch for
setting the welding current [13] (hereafter called switch [13). In addition the ANTI STICK and VRD functions
can be activated by pressing and rotating the switch 13, [drawing 7] ANTI STICK prevents the electrodes
from sticking to the workpiece. Using VRD reduces the voltage if you are not going to weld straightaway.
This results in a particularly safe way of working. By rotating or pressing and then rotating the switch for
setting the voltage 12 you can adjust the values for HOT START and ARC FORCE. Increasing the HOT
START value will make it easier to ignite the arc. ARC FORCE works in a similar way to ANTI STICK by
stopping the electrodes from sticking to the workpiece.

@ PLEASE NOTE: Guideline values for the welding current to be used, depending on the electrode
diameter can be taken from the following table.

@ Electrode Welding current
1.6 mm 40- 60 A
2.0 mm 60- 80 A
2.5 mm 80-100 A
3.2 mm 100-140 A

& ATTENTION: Do not bring the earth terminal (4] and the electrode holder [5]/electrodes into direct

contact with one another.

& ATTENTION: When welding with rod electrodes, the electrode holder [5] and the earth terminal

[4] must be connected in accordance with the information from the electrode manufacturer.

B Put on appropriate protfective clothing in accordance with the specifications and prepare your
workplace.

B To stop the procedure, set the main switch ON/OFF 23 to “O” (“OFF”) position.

& ATTENTION: Do not dab on the workpiece with the electrode. It could be damaged and make
it more difficult to ignite the arc. As the soon as the arc is ignited, try to maintain a distance to the
workpiece which corresponds to the diameter of the electrode being used. The gap should remain as

constant as possible while you are welding. The inclination of the electrode in the direction of operation
should be 20-30 degrees.
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A ATTENTION: Always use pliers to remove used electrodes or hot workpieces. Make sure that the

electrode holder is always placed onto an insulated surface after welding. The slag can only be removed

from the seam once it has cooled down. To continue welding an interrupted seam:

B First remove the slag at the connection point.

B The electric arc is ignited in the weld groove, guided to the connection point, melted properly there
and then continues from that point.

A ATTENTION: Welding generates heat. Therefore the welding device must run idle for at least half
an hour after use. Alternatively, you can leave the device to cool for an hour. The device can only be
packed away and stored once the temperature of the device is normal again.

& ATTENTION: A voltage which is 10% below the rated input voltage of the welder can have the
following consequences:

B The power to the device will reduce.

B The arc stops or becomes unstable.

A ATTENTION:

®  The arc radiation can lead to inflammation of the eyes and skin burns.

B Casting and welding slag can cause eye injuries and burns.

B |t is essential that you only use the welding cable which is included with the delivery. Choose
between push and drag welding. The following section shows the impact of the direction of
movement on the properties of the weld seam:

Push welding Drag welding

Burn smaller larger

Weld seam width larger smaller
Weld bead flatter higher
Weld seam fault larger smaller

@ PLEASE NOTE: You decide for yourself which type of welding is most suitable, once you have
welded a sample piece.

@ PLEASE NOTE: Once it has worn down completely, the electrode must be replaced.
® TIG welding

For TIG welding please follow the instructions for your TIG torch. TIG mode can be activated as
described under “Selecting the welding method”.
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@ PLEASE NOTE: All the values shown in the following drawings are solely examples and do not
represent any recommendations for specific welding parameters.

Drawing 8
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When selecting the TIG method you can adjust the welding current by turning the rotary switch for
setting the welding current 13 (hereafter called switch [13). In addition the ANTI STICK function can be
activated by pressing and rotating the switch 13. [drawing 8] ANTI STICK prevents the electrodes from
sticking to the workpiece. By rotating the switch for setting the voltage 12 you can adjust the value for
UP TIME. This determines how quickly the power will ramp up when you start the welding work.

A higher value means a slower power up.

® Maintenance and cleaning

@ PLEASE NOTE: The welding device must be regularly serviced and overhauled for proper function
and for compliance with the safety requirements. Improper and wrong operation may cause failures and
damage to the device. Repairs must only be carried out by qualified electricians.

B Switch off the main power supply and the main switch of the device off prior to performing any
maintenance work on the welding device.

u  Clean the welding device and accessories regularly using air, cotton waste or a brush.

B In case of a defect or a necessary replacement of equipment parts, please contact the appropriate
qualified personnel.

® Information about recycling and disposal

= DON’T THROW AWAY - RECYCLE!
According to European Directive 2012/19/EU, used electrical devices must be collected
separately for environmentally compatible recycling or recovery. Please reiu.rn this d.eV|ce to an
approved waste management company or use your municipal waste collection service. Please
ensure you comply with local regulations. If you have any questions, please contact your local
ourhority or waste management company.

[ ]

=

%Th Please return this device, accessories and packaging to your local recycling depot. Do not
dispose of electrical appliances in household waste! This satisfies your legal obligations while

@ also making an important contribution to protecting the environment.
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Please note the marking on the different packaging materials and separate them as necessary.
The packaging materials are marked with abbreviations (a) and digits (b) with the following
a definitions: 1-7: Plastics, 20-22: Paper and cardboard, 80-98: Composite materials.

® EC Declaration of Conformity

We,

C. M. C. GmbH

Responsible for documentation:
Dr. Christian Weyler
Katharina-loth-Str. 15

66386 St. Ingbert

GERMANY

hereby take sole responsibility for declaring that the product

Multi-Welder with Double Pulse Technology

IAN: 389215_2107
Art. no.: 2422

Year of manufacture: 2022/18
Model: PMPS 200 A1

meets the basic safety requirements as specified in the European Directives

EC Guideline on Electromagnetic Compatibility:
2014/30/EU

Low Voltage Directive:

2014/35/EU

RoHS Directive:

2011/65/EU + 2015/863/EU

and the amendments to these Directives.

The object of the declaration described above meets the requirements of Directive 2011/65/EU of
the European Parliament and of the Council of 8 June 2011 on the restriction of the use of certain
hazardous substances in electrical and electronic equipment. This conformity assessment is based on
the following harmonised standards:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 01 December 2021

™ A T

- Quality Assurance -
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® Warranty and service information

Warranty from Creative Marketing & Consulting GmbH

Dear Customer,

The warranty for this equipment is 5 years from the date of purchase. In the event of product defects,
you have legal rights against the retailer of this product. Your statutory rights are not affected in any
way by our warranty conditions, which are described below.

® Warranty conditions

The warranty period begins on the date of purchase. Please retain the original sales receipt.
This document is required as your proof of purchase.

Should this product show any defect in materials or manufacture within 5 years from the date of
purchase, we will repair or replace it — at our discretion — free of charge. This warranty service
requires that you retain proof of purchase (sales receipt) for the defective device for the five year
period and that you briefly explain in writing what the fault entails and when it occurred.

If the defect is covered by our warranty, we will repair and return your product or send you a replace-
ment. The original warranty period is not extended when a device is repair or replaced.

® Warranty period and statutory claims for defects

The warranty period is not extended by the guarantee. This also applies to replaced and repaired parts.
Any damages or defects detected at the time of purchase must be reported immediately after unpacking.
Any incidental repairs after the warranty period are subject to a fee.

® Extent of warranty

This device has been manufactured according to strict quality guidelines and carefully inspected before
delivery.

The warranty applies to material and manufacturing defects only. This warranty does not extend to
product parts, which are subject to normal wear and tear and can thus be regarded as consumable
parts, or for damages to fragile parts, e.g. switches, rechargeable batteries or parts made from glass.

This warranty is voided if the product becomes damaged or is improperly used or maintained. For
proper use of the product, all of the instructions given in the operating instructions must be followed
precisely. If the operating instructions advise you or warn you against certain uses or actions, these must
be avoided in all circumstances.

The product is for consumer use only and is not intended for commercial or trade use. The warranty
becomes void in the event of misuse and improper use, use of force, and any work on the device that has
not been carried out by our authorised service branch.

® Processing of warranty claims

To ensure prompt processing of your claim, please follow the instructions given below.

Please retain proof of purchase and the article number (e.g. IAN) for all inquiries.

The product number can be found on the type plate, an engraving, the cover page of your instructions

(bottom left), or the sticker on the back or underside of the device. In the event of malfunctions or other
defects, please first contact our service department below by phone or email. If your product is found
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to be defective, you can then send your product with proof of purchase {iill receipt) and a statement
describing what the fault involves and when it occurred free of charge to the service address given.

@ PLEASE NOTE: You can download this handbook and many more, as well as product videos and

software at www.lidl-service.com.
With this QR code you can

E IE gain immediate access

.... to the Lidl Service page
§

(www.lidl-service.com) and

you can open your operating

E L instructions by entering the

PDF ONLINE

www.lidl-service.com

® Service

How to contact us:
GB, IE, NI, CY, MT

Name: C. M. C. GmbH

Website: www.cmc-creative.de
E-mail: service.gb@cmc-creative.de
Phone: 0-808-189-0652

Registered office:  Germany

IAN 389215 2107

Please note that the following address is not a service address.

Please first contact the service point given above.

Address:

C. M. C. GmbH
Katharina-loth-Str. 15
66386 St. Ingbert
GERMANY

Ordering spare parts:
www.ersatzteile.cmc-creative.de

32  GB/IE/NI/CY/MT

article number (IAN) 389215.

//{ PARKSIDE



Tabelle der verwendeten Piktogramme .....................cccoiiiiiiiiiii Seite 33
EINl@IUNG ... i 34
Bestimmungsgemdf3e Verwendung 34
Lieferumfang .......cccoovvevieiiiiiin, 35
Teilebeschreibung .........oiiiii e i 36
TEChNISChE DAIEN ...ttt i 37
Sicherheitshinweise .... 38
Vor Inbetriebnahme 46
Schweif3verfahren wdhlen 47
Montage zum Schweien mit Drahtelektroden ...............cocooiiiiiiiiiiiiiiicecc 47
Wechseln der Schweiseele..............cooviiiiiiiiiiiiiiiice, 47
Gerdteanpassung zum Massivdrahtschweiffen mit Schutzgas ... 48
Gerédteanpassung zum Fiilldrahtschweiffen ohne Schutzgas ........ccoocveviiiiiiiiiiiiii, 48
SchweiBBdraht @INSEtZEN ... ....ciiiiiiiiii e 49
Schweif3en mit Drahtelektroden ... 50
Gerdt ein- und ausschalten................ 50
MAG SChWEIBEN ... i 50
PMIG SChWEIBEN ......iiie it i 51
DPMIG Schweiflen......... 51
Schweifinaht erzeugen... 53
MMA-SChWEIBEN ... 55
WIG/TIG-SChWeiBen ..............ocooiiiiiiii s 57
Wartung und Reinigung.................coccoooiiiiiiin, 58
Umwelthinweise und Entsorgungsangaben 58
EU-Konformit&itserklGrung ....................c.ooooiiiiiiiiiiii 58
Hinweise zu Garantie und Serviceabwicklung ............................. 59
Garantiebedingungen ............ccoocviiiiiiiiiici 59
Garantiezeit und gesetzliche Mangelanspriche 60
GArANHEUMFANG ...t 60
Abwicklung im Garantiefall...............oooiiiiiiiii i 60
SOIVICE. ...ttt e 61

® Tabelle der verwendeten Piktogramme
. . Bemessungswert des
| |
A[[[D]] Achtung! Betriebsanleitung lesen! l, SchweiBstroms
Effektivwert des grofiten
DD: Nefzeingang; Anzahl der Phasen |1 off Netzstroms
sowie Wechselstromsymbol und
1~ 50 Hz Bemessungswert der Frequenz. U Bemessungswert der
0 Leerlaufspannung
E Entsorgen Sie Elektrogeréte nicht Bemessungswert der
iber den Hausmill! U, Netzspannung
_——
My Verwenden Sie das Gerdt nicht im .
T Freien und nie bei Regenl U, Genormte Arbeitsspannung
= Elekirischer Schlag von der .
Schweifelektrode kann tadlich I Grofter Bemessungswert des
. 1 max Netzstroms
sein!
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i
Be

Einatmen von Schweirauchen
kann ihre Gesundheit geféhrden.

Vorsicht! Stromschlaggefahr!

)
i

SchweiBfunken kénnen eine
Explosion oder einen Brand
verursachen.

Wichtiger Hinweis!

o
N
[ )

Lichtbogenstrahlen kénnen die
Augen schadigen und die Haut
verletzen.

Entsorgen Sie Verpackung und
Gerdt umweltgerecht!

Elektromagnetische Felder
kénnen die Funktion von
Herzschrittmachern stéren.

[A] WARNUNG!|

Schwere bis todliche
Verletzungen méglich.

Achtung, mégliche Gefahren!

IP21S

Schutzart

Masseklemme

Einphasiger statischer Fre-
quenzumformerTransformator-
Gleichrichter

Isolationsklasse

Gleichstrom

Hergestellt aus

Grofiter Schweifzeit-

Recyclingmaterial eee Bemessungswert im

yeling ’ intermittierenden Modus Z'
Ser:'\'zzzﬁct\‘:::?iznim ?:I LichtbogenhandschweiBen mit
For’rloufengen Modus t umhillten Stabelektroden

ON [max)

o |2 = A B> e

Metall-nert- und Aktivgas-
Schweifen einschlieBlich der Ver-
wendung von Filldraht

Wolfram-Inertgas-Schweif3en

Multischweif3gerdt mit Doppelpuls-Technologie PMPS 200 A1

® Einleitung
Herzlichen Glickwunsch! Sie haben sich fir ein hochwertiges Gerdt aus unserem Haus
entschieden. Machen Sie sich vor der ersten Inbetriebnahme mit dem Produkt vertraut.
Lesen Sie hierzu aufmerksam die nachfolgende Bedienungsanleitung und die Sicherheits-
hinweise. Die Inbetriebnahme dieses Werkzeuges darf nur durch unterwiesene Personen erfolgen.

NICHT IN DIE HANDE VON KINDERN KOMMEN LASSEN!
® Bestimmungsgemdafe Verwendung

Das Geréit ist zum Schweilen mit Massivdraht (MIG und MAG), MMA-Schweif3en (Schweiflen mit
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Stabelekiroden), WIG-Schweiffen (Wolfram-Inertgasschweiflen) sowie zum Schweiflen mit Fiilldraht vor-
gesehen. Bei Verwendung von Massivdrdhten, die kein Schutzgas in fester Form enthalten, ist zusdtzlich
Schutzgas zu verwenden. Bei Verwendung von selbstschitzendem Filldraht wird kein zusétzliches Gas
bendtigt. Das Schutzgas ist in diesem Fall in pulverisierter Form im Schweif3draht enthalten und wird so-
mit direkt in den Lichtbogen geleitet. Dies macht das Gerdit bei Arbeiten im Freien unempfindlich gegen
Wind. Es dirfen nur fir das Gerdt geeignete Drahtelekiroden verwendet werden. Dieses Schweif3gerat
eignet sich zum Lichtbogenhandschweiffen (MMA-Schweif3en) von Stahl, Edelstahl, Stahlblech und Guss-
werkstoffen unter Verwendung der entsprechenden Mantelelektroden. Beachten Sie hierzu die Angaben
des Elektrodenherstellers. Es dirfen nur fir das Geréat geeignete Elekiroden verwendet werden. Beim
Wolfram-Inertgasschweiflen (WIG-Schweifen) beachten Sie unbedingt die Betriebs- und Sicherheitshin-
weise des verwendeten WIG-Brenners zusétzlich zu den Anweisungen und Sicherheitshinweisen in die-
ser Bedienungsanleitung. Eine unsachgemdfe Handhabung des Produkts kann geféhrlich fir Personen,
Tiere und Sachwerte sein. Das Produkt nur wie beschrieben und fir die angegebenen Einsatzbereiche
verwenden. Bewahren Sie diese Anleitung gut auf. Handigen Sie alle Unterlagen bei Weitergabe des
Produkts an Dritte ebenfalls mit aus. Jegliche Anwendung, die von der bestimmungsgemafien Verwen-
dung abweicht, ist untersagt und potenziell gefdhrlich. Schéden durch Nichtbeachtung oder Fehlanwen-
dung werden nicht von der Garantie abgedeckt und fallen nicht in den Haftungsbereich des Herstellers.
Bei gewerblichem Gebrauch erlischt die Garantie. Bestandteil der bestimmungsgeméfBen Verwendung
ist auch die Beachtung der Sicherheitshinweise sowie der Montageanleitung und der Betriebshinweise in
der Bedienungsanleitung. Die geltenden Unfallverhijtungsvorschriften sind genauestens einzuhalten. Das
Gerét darf nicht verwendet werden:

¥ in nicht ausreichend beliifteten RGumen,

B in explosionsgefdhrdeter Umgebung,

®  zum Auftauen von Rohren,

® in der Ndhe von Menschen mit Herzschrittmacher und
® in der Ndhe von leicht entflammbaren Materialien.
Restrisiko

Auch wenn Sie das Gerét vorschriftsméBig bedienen, bleiben immer Restrisiken bestehen. Folgende Ge-

fahren kdnnen im Zusammenhang mit der Bauweise und Ausfihrung dieses MIG-Pulse-Schweif3gerdtes

auftreten:

B Augenverletzungen durch Blendung, Berihren heif3er Teile des Gerdtes oder des Werkstiickes
(Brandverletzungen),

B Bei unsachgemdBer Absicherung Unfall- und Brandgefahr durch sprilhende Funken oder Schlacke-
teilchen,

B Gesundheitsschadliche Emissionen von Rauchen und Gasen, bei Luftmangel bzw. ungenigender Ab-
saugung in geschlossenen Raumen.

@ HINWEIS: Vermindern Sie das Restrisiko, indem Sie das Gerét sorgfaltig und vorschriftsméBig be-
nutzen und alle Anweisungen befolgen.

® Lieferumfang

1 MultischweiBgerdt mit DoppelpulsTechnologie PMPS 200 Al

1 MIG Schweif3brenner mit 2 m Schweif3leitung

1 hochwertige, galvanisierte Kupfer-Masseklemme A-Form mit 2 m Kabel

1 Elektrodenhalter MMA mit 2 m SchweiBleitung

4 Stromdusen fir Stahl-/ Filldraht (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Kennzeichnung entsprechend Durchmesser: 0,6; 0,8;0,9; 1,0

1 Dise Aluminium (1x 1,0 mm vormontiert)

1 Schlackehammer

1 SchweiBseele fiir Aluminiumdraht (vormontiert)

1 Schweifseele Stahl- / Edelstahl- und Filldraht

1 Bedienungsanleitung
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® Teilebeschreibung

Abdeckung fiir die
Drahtvorschubeinheit

3]

Schweif3dise (1,0 mm)

Griff

Vorschubrolle

Netzstecker

Schlackehammer

Massekabel mit Masseklemme

Hauptschalter ON / OFF
(inkl. Netzkontrolllampe)

MMA:Elektrodenhalter

B | B R =

Gasanschluss

] | [ | & | [ || [

Stecker, Polarisierung Schlauchpaket

Justierschraube

(N]

Schlauchpaket mit Direktanschluss
(Euro Zentralanschluss)

] | &

Druckrolleneinheit

Fixierring Vorschubrollenhalter
Brennerdiise Befestigung Schweifidrahtspule
Brennertaste Drahtdurchfishrung

Brenner Brennerhals

Brennerschlauch R&hrchen

Drehschalter fiir Schweif3drahtspule

Schweif3spannungseinstellung

(nicht Teil des Lieferumfangs)

Drehschalter fiir
SchweiBstromeinstellung

Halterung Schweidrahtspule

Display

& & | B |[E

Sicherungsmutter

SchweiBseele fiir Aluminiumdraht

(]

Adapter SchweiBdrahtspule

Gl |G| B & | & [E &[] |&]

Schlauchpaketaufnahme

8]

Schweif3seele fir Stahl- / Edelstahl-

und Fijlldraht

]

Schweidise (0,6 mm)

Schweifidise (0,8 mm)

Schweif3dise (0,9 mm)
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® Technische Daten

Nenneingangsleistung max.: 6 kVA

Netzanschluss: 230V~ 50 Hz

Gewicht: ca. 17 kg

Absicherung: 16 A
Drahtschweif3en:

Schweif3strom:

MIG 50-160 A; Pulse MIG 30-160 A

Leerlaufspannung: U,: 60V
GrofBter Bemessungswert des Netzstroms: L 24 A
Effektivwert des grofiten Netzstroms: L 11.2A
Schweifdrahttrommel max.: ca. 5-15 kg
Kennlinie Flach

SchweiBdrahtspezifikationen:

Schweifart, Drahttyp und Durchmesser

MG Stahldraht: 0,8/ 1,0 mm
Filldraht: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Puls MIG / E:ﬂogl?;ﬁmréht: 0:8/1,0mm
Doppelpuls CuSi: 0,8 mm
MIG AlSi/AIMg: 1,0/1,2mm
Aluminium: 1,0/ 1,2 mm
Verwendbare Drahtrollen
Gewicht
e | | e AR | Elsu) | TP
Al Draht CuSi und
Filldraht
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg Nein
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg Ja
MMA-Schweiflen:
Schweifstrom: 20-140 A
Leerlaufspannung: U,: 60V
GrofBter Bemessungswert des Netzstroms: Lot 23,5 A
Effektivwert des grofiten Netzstroms: L 1TA
Kennlinie: Fallend

Verwendbare Elektroden:

1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm
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WIG-Schweiflen:

Schweifstrom: 20-200 A
Leerlaufspannung: U, 60V
Grofter Bemessungswert des Netzstroms: [ 26 A
Effektivwert des grofiten Netzstroms: L 12,2 A
Kennlinie: Fallend

@ HINWEIS: Technische und optische Verénderungen kénnen im Zuge der Weiterentwicklung ohne
Ankiindigung vorgenommen werden. Alle Maf3e, Hinweise und Angaben dieser Betriebsanleitung sind
deshalb ohne Gewdahr. Rechtsanspriiche, die aufgrund der Betriebsanleitung gestellt werden, kénnen
daher nicht geltend gemacht werden.

@ HINWEIS: Der im folgenden Text verwendete Begriff ,Gerat” bezieht sich auf das in dieser Be-
dienungsanleitung beschriebene Multischweif3gerdt mit DoppelpulsTechnologie.

® Sicherheitshinweise

I\ Bitie lesen Sie die Gebrauchsanweisung sorgfaltig durch und be-
achten Sie die beschriebenen Hinweise. Machen Sie sich anhand
dieser Gebrauchsanweisung mit dem Gerat, dessen richtigem Ge-
brauch sowie den Sicherheitshinweisen vertraut. Auf dem Typenschild
stehen alle technischen Daten von diesem Schweif3gerdt, bitte infor-
mieren Sie sich Uber die technischen Gegebenheiten dieses Gerates.

« PN XY Holten Sie die Verpackungsmaterialien von

Kleinkindern fern. Es besteht Erstickungsgefahr!

= Lassen Sie Reparaturen oder/und Wartungsarbeiten nur von quali-
fizierten Elekiro-Fachkraften durchfihren.

= Dieses Gerat kann von Kindern ab 16 Jahren und dariber sowie
von Personen mit verringerten physischen, sensorischen oder men-
talen Fahigkeiten oder Mongelpcn Erfahrung und Wissen benutzt
werden, wenn sie beaufsichtigt oder berg?ich des sicheren Ge-
brauchs des Gerates unterwiesen wurden und die daraus resul-
tierenden Gefahren verstehen. Kinder dirfen nicht mit dem Gerat
spielen. Reinigung und Benutzerwartung dirfen nicht von Kindern
ohne Beaufsichtigung durchgefihrt werden.

= Lassen Sie Reparaturen oder/und Wartungsarbeiten nur von quali-
fizierten Elektro-Fachkraften durchfihren.
Verwenden Sie nur die im Lieferumfang enthaltenen SchweiB3leitungen.
Das Gerdt sollte wahrend des Betriebes nicht direkt an der Wand
stehen, nicht abgedeckt oder zwischen andere Gerdte einge-
klemmt werden, damit immer genigend Luft durch die Liftungschlit-
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ze aufgenommen werden kann. Vergewissern Sie sich, dass das
Gerdt richtig an die Netzspannung angeschlossen ist. Vermeiden
Sie jede Zugbeanspruchung der Netzleitung. Ziehen Sie den Netz-
s’rec,(er aus der Steckdose, %evor Sie das Gerdt an einem anderen
Ort aufstellen.

= Wenn das Gerdat nicht im Betrieb ist, schalten Sie es immer mittels
EIN- / AUS-Schalter aus. Legen Sie den Elektrodenhalter auf einer
isolierten Unterlage ab und nehmen Sie erst nach 15 Minuten Ab-
kihlung die Elektroden aus dem Halter.

= Achten Sie auf den Zustand der Schwei3kabel, des Elektrodenhal-
ters sowie der Masseklemmen. Abnutzungen an der Isolierung und
an den stromfGhrenden Teilen kdnnen Gefahren hervorrufen und
die Qualitat der Schweif3arbeit mindern.

= Lichtbogenschweien erzeugt Funken, geschmolzene Metallteile
und Rauch. Beachten Sie dcﬂmer: Alle brennbaren Substanzen und/
oder Materialien vom Arbeitsplatz und dessen unmittelbarer Umge-
bung entfernen.

= Sorgen Sie fir eine Beluftung des Arbeitsplatzes.

= Schweifden Sie nicht auf Behdaltern, Gefafden oder Rohren, die
Erennbore Flussigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten ha-

en.

= PN IZEIYIER vermeiden Sie jeden direkten Kontakt mit dem

SchweiBstromkreis. Die Leerlaufspannung zwischen Elekirodenzan-
ge und Masseklemme kann gefc’jﬁrlich sein, es besteht die Gefahr
eines elektrischen Schlages.

= Lagern Sie das Gerdt nicht in feuchter oder in nasser Umgebung
od%r im Regen. Hier gilt die Schutzbestimmung IP218.

= Schitzen Sie die Augen mit dafir bestimmten Schutzglasern (DIN
Grad 9-10), oder einem Automatik Schweif3helm (gemaf3 EN 166,
175 und 389; Schutzstufen DIN 9-13). Verwenden Sie Handschu-
he und trockene Schutzkleidung, die frei von Ol und Fett ist, um die
Haut vor der ultravioletten S’rraﬂlung des Lichtbogens zu schitzen.

« PN IZXYIIER Verwenden Sie die Schweif3stromquelle nicht

zum Auftauen von Rohren.

Beachten Sie:

= Die Strahlung des Lichtbogens kann die Augen schadigen und Ver-
brennungen auf der Haut hervorrufen.

= Das LichtbogenschweiBen erzeugt Funken und Tropfen von ge-
schmolzenem Metall, das geschweif’te Werkstick beginnt zu
glihen und bleibt relativ lange sehr heif3. Berihren Sie das Werk-
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stick deshalb nicht mit bloBen Handen.

= Beim Lichtbogenschweif’en werden gesundheitsschadliche Dampfe
freigesetzt. Achten Sie darauf, diese maglichst nicht einzuatmen.

= Schitzen Sie sich gegen die gefahrlichen Effekte des Lichtbogens
und halten Sie nicﬁ’r an der Arbeit beteiligte Personen mindesten
2 m vom Lichtbogen entfernt.

/\ ACHTUNG!

= Wahrend des Betriebes des Schweif3gerdtes kann es, abhangig
von den Netzbedingungen am Anscfﬁusspunkt, zu Stérungen in der
Spannungsversorgung fur andere Verbraucher kommen. \glenden
Sie sich im Zweifelsfcﬁl an lhr Energie- versorgungsunternehmen.

= Wahrend des Betriebes des Schweif3gerdtes kann es zu Funktionssto-
rungen anderer Gerate kommen, z. B. Horgerdte, Herzschrittmacher
USW.

® Gefahrenquellen beim Lichtbogenschweiflen

Beim Lichtbogenschweif3en ergibt sich eine Reihe von Gefahrenquel-

len. Es ist daher fir den Schweif3er besonders wichtig, nachfolgende

Regeln zu beachten, um sich und andere nicht zu gefahrden und

Schaden fir Mensch und Gerdt zu vermeiden.

= Lassen Sie Arbeiten auf der Netzspannungsseite, z. B. an Kabeln, Ste-
ckern, Steckdosen usw., nur von einer Elektrofachkraft nach nationalen
und 6rtlichen Vorschriften ausfGhren.

= Lassen Sie Arbeiten auf der Netzspannungsseite, z.B. an Kabeln, Ste-
ckern, Steckdosen usw., nur von einer Elektrofachkraft nach nationalen
und ortlichen Vorschriften ausfGhren.

= Trennen Sie bei Unfdllen das Schweif3gerat sofort von der Netzspan-
nung.

® We?m elekirische BerUhrungsspannungen aufireten, schalten Sie das
Gerdt sofort aus und lassen es von einer Elektrofachkraft Gberprifen.

= Auf der Schweif3stromseite immer auf gute elekirische Kontakte achten.

= Beim Schweif’en immer an beiden Handen isolierende Handschuhe
tragen. Diese schitzen vor elekirischen Schlégen (Leerlaufspannung des
SchweiBstromkreises), vor schadlichen Strahlungen (Warme und UV-
Strahlung) sowie vor glihendem Metall und Schlagspritzern.

= Festes, isolierendes Schuhwerk tragen. Die Schuhe sollen auch bei Nas-
se isolieren. Halbschuhe sind nicht geeignet, da herabfallende, glihen-
de Metalliropfen Verbrennungen verursachen kénnen.

= Geeignete Schutzkleidung tragen, keine synthetischen Kleidungssticke.

= Nicht mit ungeschitzten Augen in den Lichtbogen sehen, nur Schwei-
Ber-Schweildschirm mit vorschriftsmaBigem Schutzglas nach DIN ver-
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wenden. Der Lichtbogen gibt auBBer Licht- und Warmestrahlen, die eine
Blendung bzw. Verbrennung verursachen, auch UV-Strahlen ab. Diese
unsichtbare ultraviolette Strahlung verursacht bei ungenigendem Schutz
eine erst einige Stunden spater bemerkbare, sehr schmerzhafte Binde-
hautentziindung. Auf3erdem ruft UV-Strahlung auf ungeschitzte Kérper-
stellen Verbrennung wie bei einem Sonnenbrand hervor.

= Auch in der Nahe des Lichtbogens befindlichen Personen oder Helfer
mUssen auf die Gefahren hingewiesen und mit den nétigen Schutzmit-
teln ausgeristet werden. Wenn erforderlich, Schutzwande aufstellen.

= Beim Schweif3en, besonders in kleinen Raumen, ist fir ausreichende
Frischluftzufuhr zu sorgen, da Rauch und schadliche Gase entstehen.

= An Behdltern, in denen Gase, Treibstoffe, Mineralle oder dgl. gelagert
werden, dirfen
- auch wenn sie schon vor langer Zeit entleert wurden
- keine Schweif3arbeiten vorgenommen werden, da durch Rickstande

Explosionsgefahr besteht.

= In fever- und explosionsgefahrdeten Raumen gelten besondere Vorschrif-
ten.

= SchweiBverbindungen, die groBen Beanspruchungen ausgesetzt sind
und bestimmte Sicherheitsforderungen erfllen missen, dirfen nur von
besonders ausgebildeten und gepriften Schweif3ern ausgefihrt wer-
den. Beispiele sind Druckkessel, Laufschienen, Anhc’jngerslq(upplungen
USW.

= /A\ ACHTUNG! Schliefen Sie die Masseklemme stefs so nahe wie
moglich an die Schweif3stelle an, so dass der Schweif3strom den
kirzestmoglichen Weg von der Elektrode zur Masseklemme nehmen
kann. Verbinden Sie die Masseklemme niemals mit dem Gehduse
des SchweiBgerates! SchlieBen Sie die Masseklemme niemals an
geerdeten Teilen an, die weit vom Werkstick entfernt liegen, z. B.
einem Wasserrohr in einer anderen Ecke des Raumes. Andernfalls
kdnnte es dazu kommen, dass das Schutzleitersystem des Raumes,
in dem Sie schweif3en, beschadigt wird.
Verwenden Sie das Schweif3gerat nicht im Regen.
Verwenden Sie das Schweif’gerdt nicht in feuchter Umgebung.
Stellen Sie das Schweif3gerat nur auf einen ebenen Platz.
Der Ausgang ist bei einer Umgebungstemperatur von 20 °C bemes-
Zen. Die Schweif3zeit darf bei hdheren Temperaturen reduziert wer-
en.

/\\ GEFAHRDUNG DURCH ELEKTRISCHEN SCHLAG:
= Elektrischer Schlag von einer Schweif3elekirode kann tédlich sein.
Nicht bei Regen oder Schnee schweiflen. Trockene Isolierhand-
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schuhe tragen. Die Elektrode nicht mit bloBen Handen anfassen.
Keine nassen oder beschadigten Handschuhe tragen. Schitzen Sie
sich vor einem elektrischen Schlag durch Isolierungen gegen das
Werkstick. Das Gehause der Einrichtung nicht offnen.

GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH:

Das Einatmen von Schweif3rauch kann die Gesundheit gefahrden.
Den Kopf nicht in den Rauch halten. Einrichtungen in offenen Berei-
chen verwenden. Entliftung zum Entfernen des Rauches verwenden.

GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSFUNKEN:

Schweif3funken kdnnen eine Explosion oder einen Brand verursa-
chen. Brennbare Stoffe vom ScﬁweiBen fernhalten. Nicht neben
brennbaren Stoffen schweifBen. Schweif3funken kénnen Brande ver-
ursachen. Einen Feuerldscher in der Nahe bereithalten und einen
Beobachter, der ihn sofort benutzen kann. Nicht auf Trommeln
oder irgendwelchen geschlossenen Behdltern schweif3en.

GEFAHRDUNG DURCH LICHTBOGENSTRAHLEN:

Lichtbogenstrahlen kénnen die Augen schadigen und die Haut
verletzen. Hut und Sicherheitsbrille tragen. Gehérschutz und hoch
geschlossenen Hemdkragen tragen. SchweiBerschutzhelme tragen
und auf passende Filtereinstellungen achten. Vollstandigen Karper-
schutz tragen.

GEFAHRDUNG DURCH ELEKTROMAGNETISCHE FELDER:

SchweiBstrom erzeugt elektromagnetische Felder. Nicht zusammen
mit medizinischen Implantaten verwenden. Niemals die Schweif3lei-
tungen um den Kdrper wickeln. SchweiBleitungen zusammenfihren.

Schwei3schirmspezifische Sicherheitshinweise

Uberzeugen Sie sich mit Hilfe einer hellen Lichtquelle (z. B. Feuerzeug)
immer vor Beginn der SchweiBarbeiten von der ordnungsgeméf3en
Funktion des Schweif3schirmes.

Durch Schweif3spritzer kann die Schutzscheibe beschadigt werden.
Tauschen Sie beschadigte oder zerkratzte Schutzscheiben sofort aus.
Ersetzen Sie beschadigte oder stark verschmutzte bzw. verspritzte
Komponenten unverziglich.

Das Gerat darf nur von Personen betrieben werden, die das 16. Le-
bensjahr vollendet haben.

Machen Sie sich mit den Sicherheitsvorschriften fir das Schweif’en ver-
traut. Beachten Sie hierzu auch die Sicherheitshinweise ihres Schweif3-
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erates.

B SSgetzen Sie den Schweif3schirm immer beim Schweif3en auf. Bei Nicht-
verwendung kénnen Sie sich schwere Netzhautverletzungen zuziehen.

= Tragen Sie wahrend des Schweif3ens immer Schutzkleidung.

= Verwenden Sie einen SchweiBschirm nie ohne Schweif3glas. Gefahr
von Augenschaden besteht!

= Tauschen Sie fur gute Durchsicht und ermidungsfreies Arbeiten die
Schutzscheibe rechtzeitig.

® Umgebung mit erhohter elektrischer Gefdhrdung

Beim Schweif3en in Um?ebungen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung
sind folgende Sicherheifshinweise zu beachten.

Umgebungen mit erhdhter elekirischer Gefahrdung sind zum Beispiel
anzutreffen:

= An Arbeitsplatzen, an denen der Bewegungsraum eingeschrank ist,
so dass der Schweifder in Zwong?shol’rung (z. B. kniend, sitzend, lie-
g\end) arbeitet und elekirisch leiffahige Teile berihrt;

n Arbeifﬂold’rzen, die ganz oder teilweise elektrisch leitfahig be-
grenzt sind und an denen eine starke Gefahrdung durch vermeidba-
res oder zufdlliges Berihren durch den Schweif3er besteht;
= An nassen, feuchten oder heiflen Arbeitsplatzen, an denen Luftfeuch-

te oder Schweif3 den Widerstand der menschlichen Haut und die
Isoliereigenschaften oder Schutzausristung erheblich herabsetzt.
= Auch eine Metallleiter oder ein Gerist kdnnen eine Umgebung mit

erhohter elektrischer Gefahrdung schaffen.

In derartiger Umgebung sind isolierte Unterlagen und Zwischen-
lagen zu verwenden, ferner Stulpenhandschuhe und Kopfbedeckungen
aus Leder oder anderen isolierenden Stoffen zu tragen, um den Korper
gegen Erde zu isolieren. Die SchweiBstromﬁuelle muss sich auBerhalb
es Arbeitsbereiches bzw. der elekirisch leittahigen Flachen und aufer-
halb der Reichweite des Schweif3ers befinden.
Zusatzlicher Schutz gegen einen Schlag durch Netzstrom im Fehlerfall
kann durch Verwendung eines Fehlerstrom-Schutzschalters vorgesehen
sein, der bei einem Ableitstrom von nicht mehr als 30 mA betrieben wird
und alle netzbetriebenen Einrichtungen in der Nahe versorgt. Der Fehler-
strom-Schutzschalter muss fir alle Stromarten geeignet sein.
Es missen Mittel zum schnellen elektrischen Trennen der Schweif3strom-
quelle oder des Schweistromkreises (z.B. Not-Aus-Einrichtung) leicht zu
erreichen sein. Bei der Verwendung von SchweiBgerdten unter elektrisch
gefahrlichen Bedingungen, darf die Ausgangsspannung des Schweif3-
gerd’res im Leerlauf nicht hoher als 113 V (Scheitelwert) sein. Dieses
chweif3gerdt darf aufgrund der Ausgangsspannung in diesen Fallen
verwendet werden.
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® Schweif3en in engen Raumen

= Beim Schweif’en in engen RGumen kann es zu einer Gefdhrdung
durch toxische Gase (Erstickungsgefahr) kommen.

= In engen Radumen darf nur dann geschweif3t werden, wenn sich
unterwiesene Personen in unmittelbarer Nahe aufhalten, die notfalls
eingreifen konnen. Hier ist vor Beginn des Schweif3prozesses eine
Bewertung durch einen Experten vorzunehmen, um zu bestimmen,
welche Schritte notwendig sind, um die Sicherheit der Arbeit sicher-
zustellen und welche VorsichtsmaBBnahmen wahrend des eigentli-
chen Schweif3vorganges getroffen werden sollten.

® Summierung der Leerlaufspannungen

= Wenn mehr als eine Schweif3stromquelle gleichzeitig in Betrieb ist,
kdnnen sich deren Leerlaufspannungen summieren und zu einer er-
hohten elektrischen Gefdhrcﬁmg fGhren. Schweif3stromquellen mus-
sen so angeschlossen werden, dass diese Gefahrdung minimiert
wird. Die einzelnen Schweif3stromquellen, mit ihren separaten Steue-
rungen und Anschlissen, missen deutlich gekennzeichnet werden,
um erkennen zu lassen, was zu welchem Schweif3stromkreis gehért.

® Schutzkleidung

= Wahrend der Arbeit muss der Schweif3er an seinem ganzen Kérper
durch entsprechende Kleidung und Gesichtsschutz gegen Strahlung
und Verbrennungen geschitzt sein. Folgende Schritte sollen beachtet
werden:
- Vor der SchweiBarbeit die Schutzkleidung anziehen.
- Handschuhe anziehen.
- Offenes Fenster oder Ventilator nutzen, um die Luftzufuhr zu go-

rantieren.

- Schutzbrille und Mundschutz tragen.

= An beiden Handen sind Stulpenhandschuhe aus einem geeigneten
Stoff (Leder) zu tragen. Sie missen sich in einem einwandfreien Zu-
stand befinden.

= Zum Schutz der Kleidung gegen Funkenflug und Verbrennungen sind
qgeeignete Schirzen zu tragen. Wenn die Art der Arbeiten, z. B. des

berkopfschweiBen, es erfordert, ist ein Schutzanzug und, wenn né-

tig, auch ein Kopfsc‘wtz zu tragen.

SCHUTZ GEGEN STRAHLEN UND VERBRENNUNGEN
= An der Arbeitsstelle durch einen Aushang ,Vorsicht! Nicht in die
Flammen sehen!” auf die Gefahrdung der Augen hinweisen. Die
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Arbeitspldtze sind moglichst so abzuschirmen, dass die in der
Nahe befindlichen Personen geschitzt sind. Unbefugte sind von
den SchweiBarbeiten fernzuhalten.

= In unmittelbarer Nahe ortsfester Arbeitsstellen sollen die Wande
weder hellfarbig noch glénzend sein. Fenster sind mindestens bis
Kopfhéhe gegen Durchlassen oder Zurickwerfen von Strahlung zu
sichern, z. B. durch geeigneten Anstrich.

® EMV-Gerateklassifizierung

Gemdaf der Norm IEC 60974~ 10 handelt es sich hier um ein
Schweif3gerat mit der elektiromagnetischen Vertraglichkeit der Klasse
A. Gerdte der Klasse A sind Gerate, die sich fir den Gebrauch in
allen anderen Bereichen auBer dem Wohnbereich und solchen Be-
reichen eignen, die direkt an ein Niederspannungs-Versorgungsnetz
angeschlossen sind, das (auch) Wohngebdude versorgt. Gerate der
Klasse A missen die Grenzwerte der Klasse A einhalten.

WARNHINWEIS: Gerdte der Klasse A sind fir den Betrieb in einer
industriellen Umgebung vorgesehen. Wegen der auftretenden leis-
tungsgebundenen als auch gestrahlten Storgréf3en kann es maglicher-
weise Schwierigkeiten geben, die elekiromagnetische Vertraglichkeit
in anderen Umgebungen sicherzustellen.

Auch wenn das Gerdt die Emissionsgrenzwerte gemaf3 Norm einhalt,
kénnen entsprechende Gerdte dennoch zu elektromagnetischen St6-
rungen in empfindlichen Anlagen und Geraten fihren. Fir Stérungen,
die beim Arbeiten durch den Lichtbogen entstehen, ist der Anwender
verantwortlich und der Anwender muss geeignete Schutzmafinahmen
treffen. Hierbei muss der Anwender besonders beriicksichtigen:

- Netz, Stever-, Signal und Telekommunikationsleitungen

- Computer und andere mikroprozessorgesteuerte Gerate

- Fernseh-, Radio- und andere Wiedergabegerdte

- elektronische und elektrische Sicherheitseinrichtungen

- Personen mit Herzschrittmachern oder Horgeraten

- Mess- und Kalibriereinrichtungen

- Storfestigkeit sonstiger Einrichtungen in der Nahe

- die Tageszeit, zu der die Arbeiten durchgefihrt werden.

Um mdgliche Stérstrahlungen zu verringern, wird empfohlen:
- den Netzanschluss mit einem Netzfilter auszuristen
- das Gerat regelmaBig zu warten und in einem guten Pflegezu-
stand zu halten
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- Schwei3leitungen sollten vollstandig abgewickelt werden und
moglichst parallel auf dem Boden verlaufen

- durch Storstrahlung gefdhrdete Gerate und Anlagen sollten mog-
lichst aus dem Arbeitsbereich entfernt werden oder abgeschirmt
werden.

O HINWEIS:

Dieses Gerdt entspricht der [EC 61000-3-12, vorausgesetzt, die
Kurzschlussleistung Ssc ist grofer oder gleich 5692,5 kW am Schnitt-
stellenpunkt zwiscien der Versorgung des Benutzers und dem 6f-
fentlichen Netz. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs oder
Anwenders des Gerats, gegebenenfalls nach Ricksprache mit dem
Verteilungsnetzbetreiber, sicherzustellen, dass das Gerat nur an eine

Versorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc groBer oder gleich
5692,5 kW angeschlossen wird.

O HINWEIS:

Bestimmen Sie (wenn nétig in Abstimmung mit dem Stromversorger)
die maximal zuléssige Systemimpedanz Zmax am Schnittstellenpunkt
der Benutzereinspeisung.

Das Gerat darf nur an eine Benutzereinspeisung mit einer Systemim-
pedanz Zmax von 0,242 Q oder weniger angeschlossen werden.

e Uberlastschutz

Das Schwei3gerdt ist gegen thermische Uberlastung durch eine auto-
matische Schutzeinrichtung (Thermostat mit automatischer Wieder-
einschaltung) geschitzt. Die Schutzeinrichtung unterbricht bei Uber-
lastung den Stromkreis. Im Falle einer Uberhitzung werden die Worte:
,over heating” auf dem Display angezeigt.

Bei Aktivierung der Schutzeinrichtung lassen Sie das Gerat abkihlen.
Nach ca.15 I\%inu’ren ist das Gerdat wieder betriebsbereit.

® Vor Inbetriebnahme

B Nehmen Sie alle Teile aus der Verpackung und kontrollieren Sie, ob das MIG-Pulse-Schweigerat
oder die Einzelteile Schdden aufweisen. Ist dies der Fall, benutzen Sie das MIG-Pulse-Schweif3gerat
nicht. Wenden Sie sich an den Hersteller Gber die angegebene Serviceadresse.

u  Entfernen Sie alle Schutzfolien und sonstigen Transportverpackungen.

m  Prifen Sie, ob die Lieferung vollstandig ist.
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® Schweif3verfahren wahlen

@ HINWEIS: Alle in den folgenden Skizzen dargestellten Werte sind lediglich Beispiele und stellen
keine Empfehlung fir bestimmte Schweiflparameter dar.

Skizze 1 Skizze 2
I

/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\ WELDING PROCESS

60 15.3 7 .-
A V

'B" v NN i
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

0 MIG DUAL PULSE
O LIFT TIG
0 MMA

Wenn Sie das Gerdt einschalten, ist automatisch das zuletzt verwendete Schweifiverfahren aktiv. Auch
die weiteren Parameter (Strom, Spannung etc.) werden wie zuvor eingestellt geladen. Um das Schweif-
verfahren zu éndern, driicken Sie zundchst den Drehschalter fir SchweiBstromeinstellung 13 (im
Folgenden Schalter [13). Wahlen Sie durch Drehen des Schalters 13 das linke obere Feld. Hier wird das
aktuell ausgewdhlte Schweifverfahren angezeigt [MAG in Skizze 1]. Driicken Sie nun erneut den
Schalter 03],

Das Meni zur Auswahl des SchweiBmodus &ffnet sich [siehe Skizze 2]. Drehen Sie den Schalter 13, um
das gewiinschte Schweiverfahren auszuwdhlen. Bestatigen Sie lhre Auswahl durch erneutes Driicken
von Schalter [13. Driicken Sie nun den Drehschalter firr SchweiBspannungseinstellung 12, um das
entsprechende Schweifverfahren auszuwdhlen.

® Montage zum Schweiflen mit Drahtelektroden

& ACHTUNG: Vermeiden Sie die Gefahr eines elekirischen Schlages, einer Verletzung oder einer
Beschadigung. Ziehen Sie hierzu vor jeder Wartung oder arbeitsvorbereitenden Tatigkeit den Netzste-
cker aus der Netzsteckdose.

(D HINWEIS: Je nach Anwendung werden unterschiedliche Schweif3dréhte benétigt.
Vorschubrolle, Stromdiise und Drahtquerschnitt missen immer zueinander passen. Das Gerdt ist geeignet
fir Drahtrollen bis zu maximal 15 kg.

® Wechseln der Schweif3seele

Die vorinstallierte SchweiBseele (8 ist fir Aluminiumdraht vorgesehen. Die nicht vorinstallierte Schweif-
seele B8 ist fir Stahl- und Edelstahl- sowie fir Filldraht geeignet. Losen Sie die Sicherungsmutter 4],
indem Sie sie gegen den Uhrzeigersinn drehen. Ziehen Sie dann die SchweiBseele [18 aus dem
Schlauchpaket mit Direktanschluss [7] und fishren Sie nun die neue Schweif3seele mit dem schmalen Ende
voran, in das Schlauchpaket mit Direktanschluss [7] ein. Schieben Sie die komplette, neue SchweiBseele
hindurch und befestigen Sie diese dann wieder mit der Sicherungsmutter [24].

Bei Anschluss des Brenners mit Seele B¢ (nicht vorinstalliert) schieben Sie zunéchst das Réhrchen Bl in
die dafiir passende (untere) Offnung am Euro Zentralanschluss des SchweiBgerdts. So wird die flissige
Férderung des Drahts gewdhrleistet.
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® Gerdteanpassung zum Massivdrahtschweiflen mit Schutzgas

Die korrekten Anschliisse zum Massivdrahtschweiflen bei Verwendung von Schutzgas sind in Abbildung
T dargestellt.

T

B Verbinden Sie zundchst den Stecker [6] mit dem mit ,+" gekennzeichneten Anschluss
(siehe Abb. T). Drehen Sie ihn zur Fixierung im Uhrzeigersinn. Wenn Sie Zweifel haben, konsultieren
Sie einen Fachmann.

B Verbinden Sie nun das Schlauchpaket mit Direktanschluss [Z] mit dem entsprechenden Anschluss
(siehe Abb. T). Fixieren Sie die Verbindung durch Festziehen des Fixierrings 7al im Uhrzeigersinn.

B Verbinden Sie dann das Massekabel [4] mit dem entsprechenden, mit ,-* gekennzeichneten,
Anschluss (sieche Abb. T). Drehen Sie den Anschluss zur Fixierung im Uhrzeigersinn.

B Ziehen Sie die Schutzkappe vom Gasanschluss 24, auf der Riickseite des Gerétes, ab.

m  Verbinden Sie nun die Schutzgaszufuhr einschlieBlich Druckminderer (nicht im Lieferumfang) mit dem
Gasanschluss 24 (siehe Abb. C). Schutzgas wird benétigt, sofern kein Filldraht mit integriertem
festem Schutzgas verwendet wird. Beachten Sie ggf. auch die Hinweise zu lhrem Druckminderer
(nicht im Lieferumfang enthalten). Als Richtwert fir den einzustellenden Gasfluss kann folgende
Formel herangezogen werden: Drahtdurchmesser in mm x 10 = Gasfluss in I/min
Fir einen 0,8 mm Draht ergibt sich z.B. ein Wert von ca. 8 |/min.

® Gerdteanpassung zum Filldrahtschweifien ohne Schutzgas

Wenn Sie Filldraht mit integriertem Schutzgas verwenden, muss kein externes Schutzgas zugefihrt
werden.

U
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B Verbinden Sie zundchst den Stecker [6] mit dem mit ,-* gekennzeichneten Anschluss (siche Abb. U).
Drehen Sie ihn zur Fixierung im Uhrzeigersinn. Wenn Sie Zweifel haben, konsultieren Sie einen
Fachmann.

B Verbinden Sie nun das Schlauchpaket mit Direktanschluss [Z] mit dem entsprechenden Anschluss.
Fixieren Sie die Verbindung durch Festziehen des Anschlusses im Uhrzeigersinn.

B Verbinden Sie dann das Massekabel [4] mit dem entsprechenden mit ,+" gekennzeichneten Anschluss

(siehe Abb. U) und drehen Sie den Anschluss zur Fixierung im Uhrzeigersinn.
® Schwei3draht einsetzen

B Entriegeln und 6ffnen Sie die Abdeckung fir die Drahtvorschubeinheit (1, indem Sie den Entriege-
lungsknopf nach oben driicken.

B Entriegeln Sie die Rolleneinheit, indem Sie die Befestigung der Schweifspule 28 gegen den Uhrzeiger-
sinn drehen (siehe Abb. G).

B Ziehen Sie die Befestigung der SchweiBspule 8 von der Halterung der SchweiBdrahtspule B3 ab
(siehe Abb.G).

@ HINWEIS: Bitte achten Sie darauf, dass sich das Drahtende nicht 16st und sich die Rolle dadurch
selbsttdtig abrollt. Das Drahtende darf erst wéhrend der Montage geldst werden.

B Packen Sie die SchweiBdraht-SchweiBspule B2 vollstindig aus, so dass diese ungehindert abgerollt
werden kann. Lésen Sie aber noch nicht das Drahtende.

B Falls die Drahtrolle eine Breite von ca. 10 cm hat entfernen Sie den Adapter BS|. Bei Drahtrollen mit
einer Breite von ca. 5 cm bleibt der Adapter B8 in Position.

B Setzen Sie die Drahtrolle auf die Halterung der SchweiBdrahtspule B3. Achten Sie darauf, dass die
Rolle auf der Seite der Drohrdurchﬁjhrung abgewickelt wird und sich das Ende des Schweif3drahts
unterhalb der SchweiBspule befindet (sieche Abb. M und N).

B Setzen Sie die Befestigung der Schweif3spule [28 wieder auf und verriegeln diese durch Andriicken und
Drehen im Uhrzeigersinn.

B L&sen Sie die Justierschraube 25 und schwenken Sie sie nach unten (siehe Abb. ).

u  Drehen Sie die Druckrolleneinheit 26 zur Seite weg (siehe Abb. J).

®  Lssen Sie den Vorschubrollenhalter 27 durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn und ziehen ihn nach
vorne ab (siehe Abb. K).

m  Uberprifen Sie auf der oberen Seite der Vorschubrolle 1], ob die entsprechende Drahtstérke angege-
ben ist. Falls nétig muss die Vorschubrolle 21l umgedreht oder ausgetauscht werden. Der Schweidraht
muss sich in der oberen Nut befinden!

B Setzen Sie den Vorschubrollenhalter 27 wieder auf und schrauben Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

u  Entfernen Sie die Brennerdiise (8] durch Ziehen und Drehen im Uhrzeigersinn (siche Abb. L).

B Schrauben Sie die entsprechende SchweiRdise (7], 18], 19 oder 29l heraus (siche Abb. L).

B Fihren Sie das Schlauchpaket mit Direktanschluss [7] méglichst gerade vom Schweif3gerdt weg (auf
den Boden legen).

B Nehmen Sie das Drahtende aus dem Spulenrand.

B Kirzen Sie das Drahtende mit einer Drahtschere oder einem Seitenschneider, um das beschadigte, ver-
bogene Ende des Drahts zu entfernen (siehe Abb. M).

@ HINWEIS: Der SchweiBdraht muss die ganze Zeit auf Spannung gehalten werden, um ein Lésen
und Abrollen zu vermeiden! Es empfiehlt sich hierbei, die Arbeiten immer mit einer weiteren Person
durchzufihren.

B Schieben Sie den Schweidraht durch die Drahtdurchfihrung 29 (siehe Abb. N).

B Fihren Sie den SchweiBdraht entlang der Vorschubrolle 21 und schieben Sie ihn dann in die
Drahtdurchfihrung 29,

B Schwenken Sie die Druckrolleneinheit 28 Richtung Vorschubrolle 21 (siche Abb. P).

B Hangen Sie die Justierschraube 25 ein (siche Abb. P&]

u  Stellen Sie den Gegendruck mit der Justierschraube 25 ein. Der Schweif3draht muss fest zwischen
Druckrolle und Vorschubrolle 21 in der oberen Fishrung sitzen, ohne gequetscht zu werden (siehe

Abb. O).
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B Schalten Sie das SchweiBgerét am Hauptschalter 23 ein (siche Abb. C).

B Befatigen Sie die Brennertaste [2]. Achten Sie darauf, dass Ihre Schutzgasflasche so lange fest
verschlossen ist, bis der Schweif3draht die gewiinschte Position erreicht hat.

®  Nun schbt das Drahtvorschubsystem den SchweiBdraht durch das Schlauchpaket [Z] und den
Brenner 19|

B Sobald der Schweifidraht 1 - 2 cm aus dem Brennerhals B9 herausragt, Brennertaste [9] wieder
loslassen (siehe Abb. Q).

B Schalten Sie das Schweif’gerat wieder aus.

B Schrauben Sie die entsprechende SchweiBdiise 17, 18, 19 oder 29 wieder ein (siehe Abb. R). Achten
Sie darauf, dass die Stromdiise 17, (18, 19 oder 29 mit dem Durchmesser des verwendeten Schweif3-
drahtes zusammenpasst. Bei dem mitgelieferten SchweiBdraht muss die Stromdise 17, 18]
oder 29 mit der Kennzeichnung 1,0 bzw. 1,0 A bei Verwendung von Aluminium-Massivdraht
verwendet werden.

B Verbinden Sie die Brennerdise L8] mit einer Rechtsdrehung wieder mit dem Brennerhals 89 (siehe
Abb. S).

E m Um die Gefahr eines elekirischen Schlages, einer Verletzung oder einer

Beschadigung zu vermeiden, ziehen Sie vor jeder Wartung oder arbeitsvorbereitenden Tétigkeit den
Netzstecker aus der Steckdose.
® Schweiflen mit Drahtelektroden

® Gerat ein- und ausschalten

Schalten Sie das SchweiBgerdt am Hauptschalter 23 ein und aus. Wenn Sie das SchweiBgerdt langere Zeit
nicht benutzen, ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose. Nur dann ist das Gerét véllig stromlos.

@ HINWEIS: Alle in den folgenden Skizzen dargestellten Werte sind lediglich Beispiele und stellen

keine Empfehlung fir bestimmte Schweiparameter dar.
® MAG Schweiflen

Skizze 3 Skizze 4

/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\ /MAE FLUX @ 0.8 ET\

(-0 FLUX 20.6
6 0 1 5 . 3 O Fe+CO 20.8
A V O Fe+MIX 8BD/20 20.9

21.0
'@" v Faaa .i.{
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE ARG LENGTH

/N #

Bei Auswahl des MAG Verfahrens kénnen Sie zwischen Filldraht und Stahldraht wahlen.

Driicken Sie zunéchst den Drehschalter fir SchweiBstromeinstellung [13] (im Folgenden Schalter 03).
Wahlen Sie durch Drehen des Schalters 13 das mitilere obere Feld. Hier wird der aktuell ausgewdhlte
Draht angezeigt [FLUX 0.8 in Skizze 3]. Driicken Sie nun erneut Schalter (13,
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um in das Drahtauswahlmeni [Skizze 4] zu gelangen.

Durch Drehen und Driicken von Schalter 13/ kann hier der verwendete SchweiBdraht sowie ggf. das
verwendete Schutzgas eingestellt werden. Bei Stahldraht (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) kann CO2 oder ein
80% Argon / 20% CO2 Mix als Schutzgas verwendet werden. Anschlieend kann durch Drehen und
Driicken des Schalters 13 der Drahtdurchmesser eingestellt werden. Durch Driicken des Schalters fir
Spannungseinstellung 12 (im Folgenden Schalter 12) gelangen Sie zuriick zu den SchweiBeinstellungen.
Nun kann in der oberen Leiste analog zwischen ,2T" (2 Takt) und ,4T" (4 Takt) gewdhlt werden. Beim 2
Takt Schweiflen liegt Spannung an, solange der Abzug des Brenners gedriickt wird.

Beim 4 Takt Verfahren liegt Spannung an sobald der Abzug des Brenners kurz gedriickt und dann wieder
losgelassen wird. Die Spannung wird unterbrochen sobald der Abzug erneut gedriickt wird.

Durch Drehen von Schalter 13 kann nun der SchweiBstrom eingestellt werden. Der Drahtvorschub passt sich
automatisch an und es wird eine Empfehlung fir die zu schweiBende Materialstérke in mm angezeigt.
Durch Drehen von Schalter [12 kann die Spannung eingestellt werden wodurch sich auch die Lénge des
Lichtbogens ,ARC LENGTH" é@ndert. Wird Schalter 12 gedriickt und anschlieBend gedreht kann die
Induktivitat ,INDUCTANCE" angepasst werden.

® PMIG Schweif3en

Skizze 5
/_PN“G Fe ArB0% ©0.8B 21:\\

(& O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 88/2

©0.8
[0 CuSi+Ar100%

©1.0
O AlMg+Ar 100%
0 AISi+Ar100%
OO0 Al+Ar 100%

Fir geringere Spritzerbildung und einen stabileren Lichtbogen kann das Puls MIG Verfahren gewdahlt
werden. Bei diesem Verfahren kénnen Sie zwischen Stahldraht, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi und Al Draht
wadhlen [Skizze 5]. Weiterhin wird das verwendete Schutzgas angegeben.

Bei Verwendung der jeweiligen Dréhte sind folgende Schutzgase zu verwenden:

Fe (Stahldraht): [80% Argon / 20 % CO2]

CrNi (Edelstahl) Draht: [98% Argon / 2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi und Aluminiumdraht: [100% Argon]

Die Navigation innerhalb des PMIG Meniis erfolgt analog der Navigation im ,MAG" Meni iiber die
Schalter 12 und 13, Ebenso kann der Durchmesser des verwendeten SchweiBdrahtes eingestellt und
zwischen ,2T" und ,4T" gewdhlt werden.

® DPMIG Schweifien

Durch das Doppelpuls MIG Verfahren wird weniger Hitze in das Material eingetragen. Dadurch ist
dieses Verfahren besonders zum Diinnblechschweiflen von Edelstahl und Aluminium geeignet.

Bei diesem Verfahren kénnen die gleichen Drahtelekiroden und Schutzgase wie beim PMIG Schweif3en
verwendet werden. Die Navigation innerhalb des DPMIG Menis erfolgt analog der Navigation im
MAG" Meni iber die Schalter 12 und 13, Ebenso kann der Durchmesser des verwendeten Schweif3-
drahtes eingestellt und zwischen ,2T” und ,4T" gewdhlt werden.

Weiterhin kann hier, nach Einstellung des verwendeten Schweif3drahtes, durch zweimaliges Driicken des
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Schalters 13 das Parameterdiagram aufgerufen werden. Hier lassen sich die einzelnen Parameter beim
DPMIG Verfahren einstellen. Wir empfehlen an dieser Stelle die voreingestellten Werte zu verwenden.
Als fortgeschrittener Anwender kdnnen Sie die einzelnen Werte anpassen, um den Schweifivorgang
exakt an lhre geplanten Arbeiten anzupassen. Zum Zuriicksetzen der eingestellten Parameter, kehren Sie
in das DPMIG Meni [Skizze 6] zuriick und halten Sie Schalter 12 fir ca. 5 Sekunden gedriickt.

Skizze 6

'/—IZIPMIB‘ Fe ArB80% @0.8 ‘ ET-\‘

39 19.6
A V

'8" v I &
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m,/min mm INDUCTANCE ARG LENGTH

PN XIS VERBRENNUNGSGEFAHR!

Geschweifdte Werkstiicke sind sehr heif3, sodass Sie sich daran verbrennen kdnnen. Benutzen Sie immer
eine Zange, um geschweifte, heifle Werkstiicke zu bewegen.

Nachdem Sie das Schweif3gerat elekirisch angeschlossen haben,
gehen Sie wie folgt vor:

B legen Sie gemaB der Vorgaben geeignete Schutzkleidung an und bereiten Sie ihren Arbeitsplatz
vor.

B Verbinden Sie das Massekabel mit der Masseklemme [4] mit dem zu schweiBenden Werkstiick.

Achten Sie darauf, dass ein guter elektrischer Kontakt besteht.

An der zu schweiBenden Stelle muss das Werkstiick von Rost und Farbe befreit werden.

Stellen Sie die gewiinschten Schweiflparameter je nach gewdhltem Schweif3verfahren ein.

Fihren Sie die Brennerdise [8] an die Stelle des Werkstiicks, an der geschweif3t werden soll.

Betdtigen Sie die Brennertaste [2], um den SchweiBdraht zu férdern. Brennt der Lichtbogen, fordert

das Gerdt Schweif3draht in das Schweif3bad.

Die optimale Einstellung des Schweif3stroms ermitteln Sie anhand von Tests auf einem Probestiick. Ein

gut eingestellter Lichtbogen hat einen weichen, gleichméaBigen Summton.

B Bei einem rauen oder harten Knattern, schalten Sie in eine héhere Leistungsstufe (Schweif3strom er-
hohen).

m st die SchweiBlinse gro genug, wird der Brenner 19 langsam an der gewiinschten Kante entlang-
gefihrt. Der Abstand zwischen Brennerdiise (8] und Werkstiick sollte méglichst kurz sein (keinesfalls
grofer als 10 mm).

B Gegebenenfalls leicht pendeln, um das SchweiBbad etwas zu vergrofern. Fir die weniger Erfah-
renen besteht die erste Schwierigkeit in der Bildung eines verniinftigen Lichtbogens. Dafir muss der
SchweiBstrom richtig eingestellt werden.

®  Die Einbrenntiefe (entspricht der Tiefe der Schweif3naht im Material) sollte méglichst tief sein, das
Schweifbad jedoch nicht durch das Werkstiick hindurch fallen.

B Ist der Schweistrom zu niedrig, kann der SchweiBdraht nicht richtig abschmelzen. Infolgedessen
taucht der Schweif3draht immer wieder in das SchweiBBbad bis aufs Werkstiick ein.
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m  Die Schlacke darf erst nach dem Abkiihlen von der Naht entfernt werden. Um eine SchweiBung
an einer unferbrochenen Naht fortzusetzen:

®  Entfernen Sie zuerst die Schlacke an der Ansatzstelle.

B In der Nahtfuge wird der Lichtbogen geziindet, zur Anschlussstelle gefiihrt, dort richtig aufgeschmol-
zen und anschlieBend die Schweinaht weitergefihrt.

A VORSICHT!: Beachten Sie, dass der Brenner nach dem Schweiflen immer auf einer isolierten Ab-
lage abgelegt werden muss.

m  Schalten Sie das Schweifigerdt nach Beendigung der Schweiflarbeiten und bei Pausen immer aus,
und ziehen Sie stets den Netzstecker aus der Steckdose.

® Schwei3naht erzeugen

Stechnaht oder stoflendes Schweifien

Der Brenner wird nach vorne geschoben. Ergebnis: Die Einbrandtiefe ist kleiner, Nahtbreite grofer,
Nahtoberraupe (sichtbare Oberfléiche der Schweif3naht) flacher und die Bindefehlertoleranz (Fehler in
der Materialverschmelzung) gréfer.

Schleppnaht oder ziehendes Schweiflen

Der Brenner wird von der Schweif3naht weggezogen (Abb. V). Ergebnis: Einbrandtiefe grofer,
Nahtbreite kleiner, Nahtoberraupe hoher und die Bindefehlertoleranz kleiner.
Schweiflverbindungen

Es gibt zwei grundlegende Verbindungsarten in der Schweiftechnik: Stumpfnaht- (AuBenecke) und Kehl-
nahtverbindung (Innenecke und Uberlappung).

Stumpfnahtverbindungen

Bei Stumpfnahtverbindungen bis zu 2 mm Materialstéirke werden die Schweif3kanten vollsténdig an-
einander gebracht. Fir gréfBere Starken sollte ein Abstand von 0,5 - 4 mm gewdhlt werden. Der ideale
Abstand héngt von dem geschweifiten Material (Aluminium bzw. Stahl), der Materialzusammensetzung
sowie der gewdhlten Schweifiart ab. Dieser Abstand sollte an einem Probewerkstiick ermittelt werden.

Flache Stumpfnahtverbindungen

SchweifBungen sollten ohne Unterbrechung und mit ausreichender Eindringtiefe ausgefihrt werden,
daher ist eine gute Vorbereitung GuBerst wichtig. Die Qualitdt des Schweiflergebnisses wird beeinflusst
durch: die Stromstarke, den Abstand zwischen den Schweif3kanten, die Neigung des Brenners und den
Durchmesser des Schweif3drahtes. Je steiler der Brenner gegeniiber dem Werkstiick gehalten wird, desto
héher ist die Eindringtiefe und umgekehrt.

Um Verformungen, die wahrend der Materialhd@rtung eintreten kdnnen, zuvorzukommen oder zu verrin-
gern, ist es gut, die Werkstiicke mit einer Vorrichtung zu fixieren. Es ist zu vermeiden, die verschweifte
Struktur zu versteifen, damit Briche in der Schweifung vermieden werden. Diese Schwierigkeiten k&n-
nen verringert werden, wenn die Maglichkeit besteht, das Werkstick so zu drehen, dass die Schwei-
Bung in zwei entgegengesetzten Durchgangen durchgefihrt werden kann.
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Schweiflverbindungen an der Auf3enecke
Eine Vorbereitung dieser Art ist sehr einfach (Abb. W, X).

Bei starkeren Materialien ist sie jedoch nicht mehr zweckméBig. In diesem Fall ist es besser, eine Verbin-
dung wie untenstehend vorzubereiten, bei der die Kante einer Platte angeschrégt wird (Abb. Y).

45°
Y "

Kehlnahtverbindungen
Eine Kehlnaht entsteht, wenn die Werkstiicke senkrecht zueinanderstehen. Die Naht sollte die Form eines Drei-
ecks mit gleichlangen Seiten und einer leichten Kehle haben (Abb. Z, AA).

Schweiflverbindungen in der Innenecke
Die Vorbereitung dieser Schweifverbindung ist sehr einfach und wird bis zu Stérken von 5 mm durchgefihrt.
Das Maf3 ,,d” muss auf das Minimum reduziert werden und soll in jedem Fall kleiner als 2 mm sein (Abb. Z).

Z AA

Bei starkeren Materialien ist sie jedoch nicht mehr zweckmé@Big. In diesem Fall ist es besser, eine Verbin-
dung wie in Abbildung Y vorzubereiten, bei der die Kante einer Platte angeschragt wird.

Uberlappungsschweiflverbindungen

Die gebrduchlichste Vorbereitung ist die mit geraden Schweiflkanten. Die Schweifung lasst sich durch
eine normale Winkelschweifinaht 16sen. Die beiden Werkstiicke missen, wie in Abbildung AB gezeigt,
so nah wie maglich aneinander gebracht werden.

AB
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® MMA-Schweif3en

B Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter 23 auf Position , 0" (,OFF”) gestellt ist bzw. dass der
Netzstecker [3] nicht in die Steckdose eingesteckt ist.

®  SchlieBen Sie den Elekirodenhalter [5] und die Masseklemme [4] am SchweiBgerdt an, wie in

Abbildung AC gezeigt. Beachten Sie hierzu auch die Angaben des Elekirodenherstellers und achten

Sie darauf, dass sich ggf. die Polaritét je verwendetem ElektrodenTyp éndern kann.

Legen Sie gem&B der Vorgaben geeignete Schutzkleidung an und bereiten Sie ihren Arbeitsplatz vor.

SchlieBen Sie die Mcsseklemme%] an das Werkstick an.

Klemmen Sie die Elekirode in den Elekirodenhalter [5].

Schalten Sie das Gerdt ein, indem Sie den Hauptschalter 23 auf Position I (,ON”) stellen.

Wahlen Sie den Modus ,MMA" wie unter ,Schweif3verfahren wahlen” beschrieben.

@ HINWEIS: Alle in den folgenden Skizzen dargestellten Werte sind lediglich Beispiele und stellen

keine Empfehlung fir bestimmte Schweiparameter dar.

Skizze 7

/_MM# ‘ ANTI STICK YES |VF!D YEE\

140 57.8
A V

HaT ARC

START FORCE
45 34
% Ya

.

Bei Auswahl des MMA Verfahrens kénnen Sie den SchweiBstrom durch Drehen des Drehschalters fir die
SchweiBstromeinstellung 13 (im Folgenden Schalter 13) einstellen. AuBerdem kénnen die Funktionen
ANTI STICK und VRD durch Driicken und Drehen von Schalter 13 aktiviert werden. [Skizze 7] ANTI
STICK verhindert das Festkleben der Elektroden am Werkstiick. Durch VRD wird die anliegende
Spannung verringert, wenn gerade nicht geschweif3t wird. Dies dient einem besonders sicheren
Arbeiten. Durch Drehen bzw. Driicken und anschlieBendes Drehen des Schalters fir die Spannungsein-
stellung [12 kénnen die Werte fir HOT START und ARC FORCE angepasst werden. Durch Erhéhen des

71/ PARKSIDE | DE/AT/CH 55



HOT START Wertes wird das Ziinden des Lichtbogens vereinfacht. ARC FORCE wirkt éhnlich ANTI STICK

einem kleben bleiben der Elektrode am Werkstiick entgegen.

@ HINWEIS: Richtwerte fir den einzustellenden Schweistrom in Abhéngigkeit vom Elektroden-
durchmesser entnehmen Sie nachfolgender Tabelle.

O Elektrode |Schweiflstrom
1,6 mm 40 - 60 A
2,0 mm 60 -80 A
2,5 mm 80 - 100 A
3,2 mm 100 - 140 A

& ACHTUNG: Die Masseklemme [4] und der Elekirodenhalter [5]/die Elekirode diirfen nicht in
direkten Kontakt gebracht werden.

& ACHTUNG: Beim SchweiBen mit Stabelektroden, missen der Elektrodenhalter [5] und die

Masseklemme [4] entsprechend den Angaben des Elekirodenherstellers angeschlossen werden.

B legen Sie gemdaf der Vorgaben geeignete Schutzkleidung an und bereiten Sie ihren Arbeitsplatz
vor.

B Um den Arbeitsvorgang zu beenden, stellen Sie den Hauptschalter ON /OFF 23 auf Position
,O"(,OFF").

& ACHTUNG: Tupfen Sie nicht mit der Elektrode auf das Werkstick. Es kénnte beschadigt und die
Zindung des Lichtbogens erschwert werden. Sobald sich der Lichtbogen entzindet hat, versuchen Sie
eine Distanz zum Werkstiick einzuhalten, die dem verwendeten Elektrodendurchmesser entspricht. Der
Abstand sollte méglichst konstant bleiben, wéhrend Sie schweifen. Die Elektrodenneigung in Arbeitsrich-
tung sollte 20-30 Grad betragen.

& ACHTUNG: Benutzen Sie immer eine Zange, um verbrauchte Elekiroden zu entfernen oder heifle

Werkstiicke zu bewegen. Beachten Sie, dass der Elektrodenhalter nach dem Schweif3en immer auf einer

isolierenden Unterlage abgelegt werden muss. Die Schlacke darf erst nach dem Abkihlen von der Naht

entfernt werden. Um eine Schweiflung an einer unterbrochenen Naht fortzusetzen:

B Entfernen Sie zuerst die Schlacke an der Anschlussstelle.

B In der Nahtfuge wird der Lichtbogen geziindet, zur Anschlussstelle gefiihrt, dort richtig aufgeschmol-
zen und anschlieBend weitergefihrt.

& ACHTUNG: Die SchweiBarbeit erzeugt Hitze. Deshalb muss das Schweif’gerdt nach der Benut-

zung mindestens eine halbe Stunde lang im Leerlauf betrieben werden. Alternativ lassen Sie das Geréit
eine Stunde lang abkihlen. Das Gerét darf erst verpackt und gelagert werden, wenn sich die Gerdéite-

temperatur normalisiert hat.

& ACHTUNG: Eine Spannung, die 10 % unter der Nenneingangsspannung des Schweifgerdts
liegt, kann zu folgenden Konsequenzen fihren:

B Der Strom des Gerdts verringert sich.

B Der Lichtbogen bricht ab oder wird instabil.

& ACHTUNG:

®  Die Lichtbogenstrahlung kann zu Augenentziindungen und Hautverbrennungen fishren.

B Spritz- und Schmelzschlacken kénnen Augenverletzungen und Verbrennungen verursachen.

B Es dirfen ausschlieBlich Schweif3kabel verwendet werden, die im Lieferumfang enthalten sind. Wéh-
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len Sie zwischen stechendem und schleppendem Schweif3en. Im Folgenden wird der Einfluss der Be-
wegungsrichtung auf die Eigenschaften der Schweifnaht dargestellt:

Stechendes Schweif3en Schleppendes Schweif3en

Einbrand kleiner grofer
SchweiBnahtbreite grofer kleiner
Schweifraupe flacher hsher

SchweifBnahtfehler grofer kleiner

@ HINWEIS: Welche Art des Schweiens geeigneter ist, entscheiden Sie selbst, nachdem Sie ein
Probestiick geschweif3t haben.

@ HINWEIS: Nach vollstandiger Abnutzung der Elektrode muss diese ausgetauscht werden.

® WIG/TIG-Schweifien

Zum WIG/TIG Schweif3en folgen Sie bitte den Angaben zu lhrem WIG Brenner. Der WIG/TIG Modus
kann wie unter ,Schweifiverfahren wéhlen” beschrieben aktiviert werden.

@ HINWEIS: Alle in den folgenden Skizzen dargestellten Werte sind lediglich Beispiele und stellen
keine Empfehlung fir bestimmte Schweiflparameter dar.

Skizze 8
/liFr TIG ‘ ANTI STICK YES M

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

J

Bei Auswahl des TIG Verfahrens kénnen Sie den Schweif3strom durch Drehen des Drehschalters fir die
Schweifstromeinstellung [13] (im Folgenden Schalter 03) einstellen. AuBerdem kann die Funktion ANTI
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STICK durch Driicken und Drehen von Schalter [13] aktiviert werden. [Skizze 8] ANTI STICK verhindert
das Festkleben der Elektroden am Werkstiick. Durch Drehen des Schalters fir die Spannungseinstellung
(12 kann der Wert fir UP TIME eingestellt werden. Dies gibt an, wie schnell der Strom zu Beginn der
Schweifarbeit hochgefahren wird. Ein hdherer Wert bedeutet ein langsameres Hochfahren.

® Wartung und Reinigung

@ HINWEIS: Das SchweiB3gerat muss fir eine einwandfreie Funktion sowie fir die Einhaltung der
Sicherheitsanforderungen regelméfig gewartet und Gberholt werden. UnsachgeméfBer und falscher
Betrieb kénnen zu Ausfdllen und Schaden am Gerdt fishren. Lassen Sie Reparaturen nur von qualifizier-
ten Elekiro - Fachkr&ften durchfShren.

B Schalten Sie die Hauptstromversorgung sowie den Hauptschalter des Gerdts aus, bevor Sie War-
tungsarbeiten an dem Schweigeréat durchfihren.

B Sdubern Sie das Schweif3gerdt und das Zubehor regelmaBig mit Hilfe von Luft, Putzwolle oder einer
Bijrste.

B Im Falle eines Defekis oder bei erforderlichem Austausch von Gerateteilen wenden Sie sich bitte an
das entsprechende Fachpersonal.

® Umwelthinweise und Entsorgungsangaben

S ROHSTOFFRUCKGEWINNUNG STATT MULLENTSORGUNG!

GemaB Europdischer Richtlinie 2012/19/EU miissen verbrauchte Elektrogerdte getrennt ge-
sammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt werden. Entsorgen Sie das
Gerdt Uber einen zugelassenen Entsorgungsbetrieb oder Gber lhre kommunale Entsorgungsein-
richtung. Beachten Sie die aktuell geltenden Vorschriften. Setzen Sie sich im Zweifelsfall mit

o Ihrer Entsorgungseinrichtung in Verbindung.

%} Gerdt, Zubehdr und Verpackung sollten einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt

- werden. Werfen Sie Elektrogerdte nicht in den Hausmiill! Sie erfillen damit die gesetzlichen
&
g

Verpflichtungen und leisten einen wichtigen Beitrag zum Umweltschutz.

Sie diese gegebenenfalls gesondert. Die Verpackungsmaterialien sind gekennzeichnet mit
a Abkirzungen (a) und Ziffern (b) mit folgender Bedeutung: 1-7: Kunststoffe, 20-22: Papier und
Pappe, 80-98: Verbundstoffe.

2 Beachten Sie die Kennzeichnung auf den verschiedenen Verpackungsmaterialien und trennen

® EU-Konformitatserkldrung

Wir, die

C. M. C. GmbH

Dokumentenverantwortlicher:

Dr. Christian Weyler

Katharina-loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

DEUTSCHLAND

erklgren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt

Multischweif3gerdat mit Doppelpuls-Technologie
IAN: 389215 2107
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Art. - Nr.: 2422
Herstellungsjahr: ~ 2022/18
Modell: PMPS 200 A1

den wesentlichen Schutzanforderungen geniigt, die in den Europdischen Richtlinien

EU-Richtlinie Elektromagnetische Vertréglichkeit:
2014/30/EU

Niederspannungsrichtlinie:

2014/35/EU

RoHS-Richtlinie:

2011/65/EU + 2015/863/EU

und deren Anderungen festgelegt sind.

Der oben beschriebene Gegenstand der Erklarung erfillt die Vorschriften der Richtlinie 2011/65/EU
des Europdischen Parlaments und des Rates vom 08. Juni 2011 zur Beschrénkung der Verwendung
bestimmter gefdhrlicher Stoffe in Elekiro- und Elektronikgeréaten. Fir die Konformitdtsbewertung wurden
folgende harmonisierte Normen herangezogen:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 01.12.2021

Dr. Christian Weyler
- Qualitatssicherung -

® Hinweise zu Garantie und Serviceabwicklung
Garantie der Creative Marketing & Consulting GmbH

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde, Sie erhalten auf dieses Gerdt 5 Jahre Garantie ab Kauf-
datum. Im Falle von Méngeln dieses Produkts stehen lhnen gegen den Verk&ufer des Produkts gesetzliche
Rechte zu. Diese gesetzlichen Rechte werden durch unsere im Folgenden dargestellte Garantie nicht
eingeschrénkt.

® Garantiebedingungen

Die Garantiefrist beginnt mit dem Kaufdatum. Bitte bewahren Sie den Original-Kassenbon gut auf. Diese
Unterlage wird als Nachweis fir den Kauf benétigt. Tritt innerhalb von finf Jahren ab dem Kaufdatum
dieses Produkts ein Material- oder Fabrikationsfehler auf, wird das Produkt von uns — nach unserer Wahl
— fur Sie kostenlos repariert oder ersetzt. Diese Garantieleistung setzt voraus, dass innerhalb der Finf-
Jahres-Frist das defekte Gerdt und der Kaufbeleg (Kassenbon) vorgelegt und schriftlich kurz beschrieben
wird, worin der Mangel besteht und wann er aufgetreten ist. Wenn der Defekt von unserer Garantie
gedeckt ist, erhalten Sie das reparierte oder ein neues Produkt zuriick. Mit Reparatur oder Austausch des
Produkts beginnt kein never Garantiezeitraum.
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® Garantiezeit und gesetzliche Mdngelanspriiche

Die Garantiezeit wird durch die Gewdhrleistung nicht verldngert. Dies gilt auch fir ersetzte und reparier-
te Teile. Eventuell schon beim Kauf vorhandene Schéden und Mangel missen sofort nach dem Auspa-
cken gemeldet werden. Nach Ablauf der Garantiezeit anfallende Reparaturen sind kostenpflichtig.

® Garantieumfang

Das Gerat wurde nach strengen Qualitétsrichtlinien sorgféltig produziert und vor Anlieferung gewissen-
haft gepriift. Die Garantieleistung gilt fir Material oder Fabrikationsfehler. Diese Garantie erstreckt sich
nicht auf Produktteile, die normaler Abnutzung ausgesetzt sind und daher als VerschleiBteile angesehen
werden kénnen oder fir Beschédigungen an zerbrechlichen Teilen, z. B. Schalter, Akkus oder solchen,
die aus Glas gefertigt sind. Diese Garantie verféllt, wenn das Produkt beschadigt, nicht sachgemaf be-
nutzt oder gewartet wurde. Fiir eine sachgemdfie Benutzung des Produkts sind alle in der Bedienungsan-
leitung aufgefihrten Anweisungen genau einzuhalten. Verwendungszwecke und Handlungen, von denen
in der Bedienungsanleitung abgeraten oder vor denen gewarnt wird, sind unbedingt zu vermeiden. Das
Produkt ist lediglich fir den privaten und nicht fir den gewerblichen Gebrauch bestimmt. Bei missbréuch-
licher und unsachgemé&Ber Behandlung, Gewaltanwendung und bei Eingriffen, die nicht von unserer
autorisierten Service-Niederlassung vorgenommen wurden, erlischt die Garantie.

® Abwicklung im Garantiefall

Um eine schnelle Bearbeitung lhres Anliegens zu gewdhrleisten, folgen Sie bitte den folgenden Hinwei-
sen: Bitte halten Sie fir alle Anfragen den Kassenbon und die Artikelnummer (z. B. IAN) als Nachweis
fir den Kauf bereit. Die Artikelnummer entnehmen Sie bitte dem Typenschild, einer Gravur, dem Titelblatt
lhrer Anleitung (unten links) oder dem Aufkleber auf der Riick- oder Unterseite. Sollten Funktionsfehler
oder sonstige Mdngel auftreten, kontaktieren Sie zundchst die nachfolgend benannte Serviceabteilung
telefonisch oder per E-Mail. Ein als defekt erfasstes Produkt kénnen Sie dann unter Beifigung des Kau-
belegs (Kassenbon) und der Angabe, worin der Mangel besteht und wann er aufgetreten ist, fir Sie
portofrei an die lhnen mitgeteilte Service-Anschrift Gbersenden.

@ HINWEIS: Auf www.lidl-service.com kénnen Sie diese und viele weitere Handbiicher,
Produktvideos und Software herunterladen.

Mit diesem QR-Code gelangen

E IE Sie direkt auf die Lidl-Service-

- Seite (www.lidl-service.com) und
'.I: kénnen mittels der Eingabe der
Artikelnummer (IAN) 389215 lhre

E Bedienungsanleitung &ffnen.

PDF ONLINE
www.lidl-service.com
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® Service

So erreichen Sie uns:

DE, AT, CH

Name:
C. M. C. GmbH

Internet-Adresse:

E-Mail:

Telefon:

Fax:
Sitz:

www.cme-creative.de
service.de@cmc-creative.de
service.at@cmc-creative.de
service.ch@cmc-creative.de

+49 (0) 6894/ 9989750
(Normaltarif aus dem dt. Festnetz)
+49 (0) 6894/ 9989729
Deutschland

IAN 389215 2107

Bitte beachten Sie, dass die folgende Anschrift keine Serviceanschrift ist.

Kontaktieren Sie zundchst die oben benannte Servicestelle.

Adresse:

C. M. C. GmbH

Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert

DEUTSCHLAND

Bestellung von Ersatzteilen:
www.ersatzteile.cmc-creative.de

//l| PARKSIDE

DE/AT/CH

61



Tableau des pictogrammes utilisés ... 62

INFrodUCHON ... 63
Utilisation conforme & "emploi Prévu ..........coiiiiiiiiiiiiic i 64
Eléments FOUrNiS...........oveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 64
Description des piCes..........oovuiiiiieniiaiieeiiieeie e 65
Caractéristiques techniques...........ccoviviieiiiiiieiiee 66

Consignes de sécurité ....................ccoooiiiiiiiiiii, 67

Avant la mise en service ..................c.cocoiiiiii 76
Sélection du processus de SOUAAGE ... .eeeiiiiiiiiiiii e 76
Montage pour soudage avec électrodes & fil 76
Changement de I'dme de soudage ...........ccceevviiiiiiiiiiiiiiee, . 77
Adaptation de l'appareil pour le soudage & fil solide sous gaz inerte....... ...Page 77
Adaptation de I'appareil pour le soudage avec fil fourré sans gaz inerte.. . 77
Préparer le fil de soudage...........ooiiiiiiiiiiiiciec 78

Soudage avec du fil-électrode . 79
Allumer et éteindre 1'appareil .........oouiiiiiiiiei e 79
SoUAAGE MAG ... 80
Soudage PMIG .......ccooiiiiiiiiiii e 81
Soudage DPMIG .........cooiiiiiiiiiie e 81
Créer un cordon de soudure...........cccoooiiiniiiniiiiiie 83

Soudage MMA ...t 84

Soudage TIG ...............ccoiiiiii e 87

Maintenance et NEHOYAGE ...............ocoiiiiiiiiiiiiii e 88

Indications relatives a I’environnement et a la mise aurebut ........................... Page 88

Déclaration de conformité UE .........................oocooiiiiiniin, ...Page 88

Remarques sur la garantie et le service aprés-vente ... Page 89
Conditions de garantie..........ccoccveeviriiieeiiieeie e Page 89
Période de garantie et revendications légales pour vices ..... Page 90
Etendue de la garantie ..........ccceiviiiiiiiiie ...Page 90
Faire valoir SO garantie ..........oouiiiiiiiii e Page 91

SBIVICE. ... ..o Page 91

® Tableau des pictogrammes utilisés

. . . Valeur de mesure du courant
A[[[D]] Attention ! Lire le mode d’emploi ! |
2 de soudage
Enfrée secteur : nombre de | Valeur efflcqce du courant
DD phases, symbole du courant 1 eff secteur maximal
alternatif et valeur de mesure
1~ 50 Hz , Valeur de mesure de
de la fréquence. u . -
0 la tension en circuit ouvert
Les appareils électroniques ne
 aPP > clecroniq Valeur de mesure de
doivent pas étre éliminés avec u .
. N 1 la tension secteur
— les ordures ménagéres !
o o] .

e, N'utilisez pas I'appareil
& l'extérieur et jamais sous U, Tension de travail normalisée
la pluie !

) Une décharge électrique .

! Valeur maximale de mesure
de |'électrode de soudage |
ﬁ 1 max du courant secteur

peut &tre mortelle |
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Be

Respirer la fumée de soudage
peut nuire a votre santé.

Attention |
Risque d'électrocution !

) [
i

Les étincelles de soudage peuvent
provoquer une explosion ou un
incendie.

Remarque importante !

o
N
[ )

Le rayonnement de 'arc électrique
peut provoquer des lésions
oculaires et cutanées.

Mettez I'emballage et
I'appareil au rebut dans le
respect de |'environnement !

Les champs électromagnétiques
peuvent perturber le fonctionne-
ment des stimulateurs cardiaques.

| A JAVERTISSEMENT

Risque de blessures sévéres,
voire mortelles

Attention, dangers potentiels |

IP21S

Indice de protection

Borne de masse

Convertisseur de fré-
quence-fransformateur-redres-
seur monophasé statique

Classe d'isolation

Courant continu

Fabriqué & partir de matériaux

Valeur de mesure maximale

) oo e de la durée de soudage dans
recyclés. . . :
le mode intermittent &'

Valeur de mesure maximale <

, Soudage manuel & l'arc
de la durée de soudage dans , .

. avec électrodes enrobées

le mode continu t —

ON (max)

o |2 = A B> e

Soudage sous gaz inerte et actif,
avec fil fourré

Soudage au tungsténe sous
gaz inerte (TIG)

Poste a souder multiprocédés avec technologie double pulsée
PMPS 200 A1

® Introduction

A

Félicitations | Vous avez choisi notre appareil de grande qualité. Familiarisez-vous avec le
produit avant sa premiére mise en service. Vevillez lire attentivement le mode d’emploi

suivant ainsi que les consignes de sécurité. Cet outil ne doit étre mis en service que par
une personne initiée.

TENIR HORS DE PORTEE DES ENFANTS !
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e Utilisation conforme a I'emploi prévu

L'appareil est congu pour souder avec du fil solide (MIG et MAG), pour le soudage MMA (soudure
avec baguettes d'électrodes), le soudage TIG (sous gaz inerte) et le soudage avec fil fourré. Lorsque
vous utilisez un fil solide exempt de gaz, prévoir en plus du gaz inerte. Lorsque vous utilisez un fil fourré
auto-protégé, vous n'avez pas besoin de gaz en plus. Le fil de soudage contient le gaz de protection
sous forme pulvérisée. Il est conduit directement dans I'arc. L'appareil est ainsi insensible au vent pour
les travaux en extérieur. Utiliser uniquement des fils-€lectrodes adaptées & |'appareil. Ce poste & souder
convient pour le soudage manuel & I'arc (soudage MMA) de I'acier, de I'acier inoxydable, de la tole
d'acier et de la fonte, & condition d'utiliser des électrodes enrobées adaptées. Veuillez tenir compte des
indications du fabricant d'électrodes. Utiliser uniquement des électrodes adaptées & I'appareil. Pour

le soudage au tungsténe sous gaz inerte (soudage TIG), tenir compte des consignes d'utilisation et de
sécurité du brileur WIG ainsi que des instructions et consignes de sécurité du présent mode d’emploi.
Toute utilisation non conforme du produit représente un danger pour les personnes, les animaux et les
biens matériels. L'utilisation du produit doit se limiter aux indications fournies dans le mode d'emploi

et aux domaines spécifiés. Conservez soigneusement ce mode d’emploi. Remettez tous les documents
en cas de transmission du produit & un tiers. Il est interdit d'utiliser le produit en-dehors de I'utilisation
conforme. Cela peut représenter un danger. Les dommages découlant du non-respect des consignes ou
d’une utilisation inappropriée ne sont pas couverts par la garantie et n’entrent pas dans le domaine de
responsabilité du fabricant. La garantie s'annule en cas d'utilisation commerciale. Pour une utilisation
conforme & |'usage prévu, respectez les consignes de sécurité ainsi que les consignes de montage et les
instructions de fonctionnement du présent mode d’emploi. Respectez & la lettre les régles de prévention
des accidents. L'appareil ne doit pas étre utilisé :

®  dans des locaux insuffisamment ventilés,

dans une atmosphére explosible,

pour dégeler des tuyaux,

& proximité de personnes porteuses d'un stimulateur cardiaque et

& proximité de matériaux facilement inflammables.

Risque résiduel

Méme si vous utilisez |'appareil conformément aux instructions, il est impossible d’exclure fout risque.

Les risques suivants peuvent se présenter en fonction de la construction et du modéle de poste & souder

multiprocédés avec technologie double pulsée :

B Blessure oculaire due & I'éblouissement, contact avec des parties chaudes de I'appareil ou de la
piéce traitée (brolures),

B en cas de protection inadéquate, danger d'accident et d’incendie par projection d'étincelles ou de
particules de laitier,

B Emissions nocives pour la santé dues aux fumées et aux gaz, en cas de manque d'air ou d'aspira-
tion insuffisante dans les piéces fermées.

@ REMARQUE : Pour réduire les risques résiduels, utilisez I'appareil avec précaution, conformément
& son emploi prévu et & toutes les instructions.

® Eléments fournis

1 poste & souder multiprocédés avec technologie double pulsée PMPS 200 A1l

1 torche de soudage MIG avec céble de soudage

1 borne de masse en cuivre galvanisée de haute qualité forme A avec cable de 2 m

1 porte-électrodes MMA avec cable de soudage de 2 m

4 éléments de torche pour acier/fil fourré (1x 0,6 mm ; 1x 0,8 mm ; 1x 0,9 mm ; 1x 1,0 mm)
Désignation en fonction du diamétre : 0,6 ;0,8 ;0,9 ; 1,0

1 buse en aluminium (1x 1,0 mm prémontée)
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marteau & laitier

_—_—

mode d’emploi

® Description des piéces

&me de soudage pour fil d’aluminium (prémontée)
&me de soudage pour fil d'acier / inox et fil fourré

Couvercle pour |'unité d'apport de fil

Buse de soudage (1,0 mm)

Poignée

Galet d’entrainement

Prise secteur

1 marteau & laitier

Cable de masse avec borne de masse

Interrupteur principal ON/OFF
(avec voyant secteur)

Porte-électrodes MMA

BB R |EE

Raccord gaz

] | [ | & | [ ][]

Prise, polarisation faisceau

Vis de réglage

Faisceau avec raccord direct
(raccord central Euro)

(N]

] | &

Unité de galet de pression

Bague de fixation

Support de galet d’entrainement

Buse du brileur

Fixation bobine de fil d’apport

Touche du brileur Passe-fil
Broleur Col de cygne
Flexible torche Petit tube

Commutateur rotatif pour régler la
tension de soudage

Bobine de fil d'apport (n'est pas comprise
dans la livraison)

Commutateur rotatif pour le réglage
du courant de soudage

Support bobine de fil d’apport

Ecran

Ecrou de sécurité

Ame de soudage pour fil d'aluminium

B & @ | B [EE R E|E

Adaptateur bobine de fil d'apport

Gl |G| E] B | B |EE]|[e]|[]|E]

Logement du faisceau

8]

Ame de soudage pour fil d'acier / inox et fil
fourré

Buse de soudage (0,6 mm)

Buse de soudage (0,8 mm)

BHEIS

Buse de soudage (0,9 mm)
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® Caractéristiques techniques

Puissance d’entrée nominale max. : 6 kVA
Alimentation secteur : 230V~ 50 Hz
Poids : env. 17 kg
Fusible : 16 A

Soudage par fil :

Courant de soudage :

MIG 50-160 A; MIG pulsé 30-160 A

Tension en circuit ouvert : Uy,: 60V
Valeur maximale de mesure du courant secteur : | I, =24 A
Valeur efficace de la tension secteur maximale : L 11,2A
Bobine de fil & souder max. : env. 5-15 kg
Courbe caractéristique Plate

Spécification du soudage par fil :

Type de soudage, type de fil et diamétre

Fil d’acier : 0,8/1,0mm
MIG
Fil fourré : 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Fil d’acier / fil d'inox : 0,8/1,0mm
CuSi : 0,8 mm
MIG pulsé
AlSi/AIMg : 1,0/ 1,2 mm
Aluminium : 1,0/ 1,2 mm
Rouleaux de fil utilisables :
. . . A
Diameétre Diamétre Poids fil AlSi / POIdS. fil Acier / d Vte(;
térieur intérieur Largeur AlMg / Al inox / aceEger
& CuSi et fil fourré
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg non
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg oui
Soudage MMA :
Courant de soudage : 20-140 A
Tension en circuit ouvert : U,: 60V
Valeur maximale de mesure du courant secteur : [ 23,5 A
Valeur efficace de la tension secteur maximale : L 1TA
Courbe caractéristique : Descendante

Electrodes pouvant &tre utilisées :

1,6 mm/2,0mm/25mm/ 3,2 mm
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Soudage WIG :

Courant de soudage : 20-200 A
Tension en circuit ouvert : U,: 60V
Valeur maximale de mesure du courant secteur : [ 26 A
Valeur efficace de la tension secteur maximale : L' 122 A
Courbe caractéristique : Descendante

@ REMARQUE : Des modifications techniques et visuelles peuvent étre apportées sans préavis dans
le cadre du développement continu. Pour cette raison, toutes les dimensions, remarques et indications de
ce mode d’emploi sont fournies sans garantie. Toute prétention légale formulée sur la base de ce mode
d’emploi ne pourra donc faire valoir d'aucun droit.

@ REMARQUE : Le terme « appareil » employé dans le texte ci-aprés se rapporte au poste & souder
multi-procédés avec technologie double pulsée décrit dans le présent mode d’emploi.

® Consignes de sécurité

A Veuillez lire le mode d’emploi et en observer les consignes avec
la plus grande attention. Utilisez le présent mode d’emploi pour vous
familiariser avec 'appareil, son utilisation conforme et les consignes
de sécurité. La plaque signalétique comprend toutes les données
techniques de ce poste & souder. Veuillez vous informer des caracté-
ristiques techniques de cet appareil.

« PN EARHEIEN Tenez les emballages hors de portée des

enfants. Risque d'étouffement.

= Confiez les réparations et/ou les travaux de maintenance unique-
ment & des électriciens qualifiés.

= Cet appareil peut étre utilisé par des enfants & partir de 16 ans
ainsi que par des personnes avec des capacités physiques,
sensorielles ou mentales réduites ou manquant d’expérience et de
connaissances, s'ils sont surveillés ou s’ils ont été formés & une
utilisation stre de l'appareil et qu’ils comprennent les risques qui
en découlent. Les enfl?:m’rs ne doivent pas jouer avec |'appareil. Le
nettoyage et la maintenance utilisateur ne doivent pas étre réalisés
par Jes enfants sans surveillance.

= Confiez les réparations et/ou les travaux de maintenance unique-
ment & des électriciens qualifiés.

= Utilisez uniquement les cables de soudage fournis.

= En cours d'utilisation, 'appareil ne doit pas étre posé directement
contre un mur ni recouvert ou entouré d’autres appareils, de
maniére & garantir une aération toujours suffisante par les fentes
d’aération. Assurez-vous que |'appareil est correctement raccordé
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& la tension secteur. Evitez toute traction sur le cable d’alimen-
tation. Débranchez la fiche secteur de la prise murale avant de
déplacer l'appareil.

= Lorsque I'appareil n'est pas utilisé, éteignez-le toujours & I'aide
de l'interrupteur Marche/Arrét. Déposez le porte-électrodes sur
une surface isolée et attendez 15 minutes avant de retirer les
électrodes.

= Vérifiez |'état du céble de soudage, du porte-électrodes et des
bornes de masse. Toute trace d'usure de I'isolation et des parties
conductrices représentent un danger et réduit la qualité de la
soudure.

= Le soudage & I'arc produit des étincelles, des particules de métal
fondu et ge la fumée. Aussi, respectez les consignes suivantes :
éliminez 'ensemble des substances et/ou matériaux inflammables
du poste de travail et de son environnement direct.

= Veillez & la bonne aération du poste de travail.
Ne travaillez pas sur des contenants, récipients ou tuyaux conte-
nant ou ayant contenu des liquides ou gaz inflammables.

u E LTI Evitez tout contact direct avec le circuit élec-

trique de soudage. La tension & vide entre la pince porte-électro-
des et la borne de masse présente un danger de choc électrique.

= Ne stockez pas I'appareil dans un environnement humide ou sous
la pluie. Lappareil bénéficie de I'indice de protection IP21S.

= Protégez vos yeux & |'aide de lunettes de protection prévues a cet
effet [DIN degré 9-10), ou un casque de soudage automatique
(EN 166, 175 et 389; niveaux de protection DIN 9-13). Portez
des gants et des vétements de protection secs, exempts de traces
d’huile et de graisse, pour protéger votre peau du rayonnement
ultraviolet de ?’orc électrique.

« PN EWSETEN Netilisez pas la source de courant de soudage

pour dégeler des tuyaux.

Remarque :

= Le rayonnement de |'arc peut provoquer des lésions oculaires et
des brilures cutanées.

= Le soudage & I'arc produit des étincelles et des gouttes de métal
fondu, la piéce traitée devient incandescente et reste trés chaude
relativement longtemps. Ne touchez pas la piéce traitée & mains
nues.

= Le soudage & I'arc produit des vapeurs toxiques. Veillez & ne pas
les inhaler.
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= Protégez-vous des effets dangereux de I'arc et veillez & ce que
les personnes présentes se tiennent & au moins 2 m lorsque vous
travaillez.

/\ ATTENTION !

= L'utilisation du poste a souder peut perturber I'alimentation en ten-
sion d'autres utilisateurs en fonction du point de raccordement au
secteur. En cas de doute, consultez votre fournisseur d’électricité.

= L'utilisation du poste & souder peut générer des perturbations
sur d'autres appareils tels que les appareils auditifs, les pace
makers, efc.

® Sources de danger lors de travaux de soudage a I'arc

Le soudage & l'arc présente différentes sources de danger. Le soudeur

doit donc impérativement respecter les régles suivantes pour ne mettre

personne en danger et ne pas endommager I'appareil.

= Seul un électricien spécialisé est habilité & réaliser les travaux
sur le secteur, par ex. sur les cébles, les prises, en fonction des
dispositions nationales et locales en vigueur.

= Seul un électricien spécialisé est habilité & réaliser des travaux cété
secteur, par ex. sur des cdbles, des fiches, des prises, efc., toujours
dans le respect des dispositions nationales et locales en vigueur.

= En cas d'accident, débranchez immédiatement le poste & souder
du secteur.

= En cas de tensions électriques de contact, éteignez I'appareil et
faites-le vérifier par un électricien spécialisé.

= Vérifiez que les contacts électriques sont toujours en bon état cété
courant ge soudage.

= Portez toujours des gants lorsque vous réalisez des travaux de
soudage. lls vous protégeront des chocs électriques (tension de
circuit ouvert du circuit de courant de soudage), des rayonnements
nocifs (rayonnement de chaleur et UV), du métal incandescent et
des éclats de métal.

= Portez des chaussures de protection isolantes. Les chaussures vous
protégeront également de |’humidité. Ne portez pas de chaussures
ouvertes, vous risqueriez de vous briler avec des gouttes de métal
en fusion.

= Portez des vétements de protection adaptés et jamais de vétements
synthétiques.

= Ne regardez jamais |'arc directement et portez toujours un masque
de soudeur avec un verre de protection conforme aux normes
DIN en vigueur. l'arc dégage une lumiére et une chaleur pouvant
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provoquer un éblouissement ou des brilures et, notamment, des
rayons UV. En cas de protection insuffisante, ce rayonnement
ultraviolet invisible peut provoquer des inflammations oculaires
trés douloureuses que vous ne remarquerez, le cas échéant, que
plusieurs heures plus tard. En outre, les rayons UV peuvent provo-
quer des brilures sur la peau, comme un coup de soleil.

= Les personnes se tenant & proximité de |'arc doivent étre informées
des risques et porter les équipements de protection nécessaires.
Le cas échéant, installez des parois de protection.

= Lors de travaux de soudage, notamment dans des locaux de
dimensions réduites, veillez & aérer la piéce car le soudage
produit des fumées et des gaz toxiques.

= Sur les récipient contenant des gaz, carburants, huiles minérales
ou des produits similaires,
- ne pas effectuer de travaux de soudage, méme s'ils ont
- été vidés depuis longtemps, car il reste un risque d’explosion

de par les résidus.

= Les mémes régles s‘appliquent dans les atmosphéres explosibles
ou présentant un risque d'incendie.

= Les soudures exposées a des charges importantes et devant
répondre & certaines exigences de sécurité ne doivent étre réali-
sées que par des soudeurs formés et qualifiés. C'est notamment le
cas pour r)es cuves sous pression, les rails, les attelages, etc.

= /\ ATTENTION ! Branchez la borne de masse le plus prés
possible de la soudure pour que le trajet du courant de soudage
de 'électrode a la borne de masse soit le plus court possible.

Ne branchez jamais la borne de masse sur le boitier du poste &
souder | Ne branchez jamais la borne de masse sur un élément
mis & la terre & distance de la piéce & traiter, comme une canali-
sation d’eau & |'autre bout de la piéce. Vous risqueriez d’endom:-
mager le systtme de mise & la terre de la piéce dans laquelle vous
effectuez les travaux de soudage.

N'utilisez jamais le poste & souder sous la pluie.

N'utilisez jamais le poste & souder dans un environnement humide.
Posez toujours le poste & souder sur une surface plane.

La sortie est mesurée & une température ambiante de 20 °C.

Vous pouvez réduire la durée du soudage lorsque la température
est plus élevée.

/A RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE :
= Le choc électrique d'une électrode de soudage peut étre mortel.
Ne soudez pas sous la pluie ou la neige. Portez des gants isolants
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secs. Ne touchez pas |'électrode & mains nues. Ne portez pas des
gants mouillés ou endommagés. Protégez-vous contre les chocs
électriques en vous isolant de la piéce traitée. N'ouvrez pas le
boitier du dispositif.

DANGER DU A LA FUMEE DE SOUDAGE :

= Inhaler la fumée de soudage peut nuire a la santé. Ne restez
pas la téte dans la fumée. Utilisez le dispositif dans des espaces
ouverts. Utilisez une ventilation pour évacuer la fumée.

A~ &,
DANGER DU AUX ETINCELLES DE SOUDAGE :
= Les étincelles de soudage peuvent provoquer une explosion ou un
incendie. Tenez les matériaux inflammables & distance. Ne soudez
pas & proximité de matériaux inflammables. Les étincelles de sou-
dage peuvent provoquer des incendies. Conservez un extincteur
& proximité et demandez & un observateur de rester & proximité,
afin qu'il puisse |'utiliser immédiatement si nécessaire. N'effectuez
pas ge travaux de soudage sur des fits ou autres récipients fermés.

DANGER DU AU RAYONNEMENT DE L'ARC ELECTRIQUE :

= Le rayonnement de l'arc électrique peut provoquer des lésions ocu-
laires et cutanées. Portez une cagoule et des lunettes de sécurité.
Portez une protection auditive et une chemise & col haut et fermé.
Portez un masque de soudeur et vérifiez que vous utilisez le bon
filtre. Portez une protection corporelle compléte.

DANGER DU AUX CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES :

= Le courant de soudage génére des champs électromagnétiques.
N'utilisez pas I'appareil si vous portez des implants médicaux.
N’enroulez jamais les cdbles de soudage autour de votre corps.
Regroupez les cables de soudage.

® Consignes de sécurité propres au masque de soudeur

= Utilisez toujours une source de lumiére vive (par ex. un briquet)
avant de commencer les travaux de découpe pour vous assurer
que le masque de soudeur fonctionne correctement.
= Lécran de protection peut étre endommagé par des éclats.
Remplacez immédiatement les écrans de protection endommagés
ou rayés.
" Remp?;cez immédiatement les composants endommagés ou trés sales.
= Lappareil ne peut étre utilisé que par des personnes dgées de
16 ans ou plus.
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= Familiarisez-vous avec les consignes de sécurité concernant le
soudage. Respectez également les consignes de sécurité de votre
poste a souder.

= Portez toujours un masque de soudeur lors de travaux de soudage.
Dans le cas contraire, vous risquez de graves lésions de la rétine.

= Portez toujours des vétements de protection lors de travaux de
soudage.

= N'utilisez jamais le masque de soudure sans le verre de protection.
Danger de lésions oculaires |

= Remplacez |'écran de protection en temps utile pour une bonne
visibilité et un travail sans fatigue.

® Environnement présentant un danger électrique accru

Lorsque vous soudez dans un environnement présentant un danger

électrique accru, tenez compte des consignes de sécurité suivantes.

Les environnements présentant un danger électrique accru sont

notamment :

= les postes de travail confinés, imposant au soudeur une position
contraignante (par ex. & genovu, assis, allongé) et 'amenant &
toucher des pieces conductrices ;

= les postes de travail entiérement ou partiellement conducteurs et
présentant un risque accru de contact accidentel entre le soudeur
et ces pieces ,

= les postes de travail en milieu mouillé, humide ou chaud, I’humidité
de l'air ou la sueur étant susceptibles de réduire considérablement
la résistance de la peau et les propriétés isolantes de I'équipement
de protection.

= Une échelle en métal ou un échafaudage peuvent égclemen’r étre
considérés comme un environnement présentant un danger élec-

trique accru.

Dans ces environnements, il convient d'utiliser des surfaces isolantes
et des couches intermédiaires et de porter des gants et une cagoule
en cuir ou autres matériaux isolants pour isolerqe corps de la terre.

La source du courant de soudage doit se trouver en dehors de la zone
de travail ou des surfaces conductrices et hors de portée du soudeur.
Pour mieux vous protéger contre les décharges dues au courant du
secteur en cas de dysfonctionnement, vous pouvez utiliser un inter-
rupteur de protection contre les courts-circuits ; ce dernier fonctionne
avec un courant de travail maximal de 30 mA et alimente tous les
dispositifs environnants sur secteur. Le disjoncteur différentiel doit étre
adapté & tous les types de courant.

Les dispositifs permettant de couper rapidement la source du courant
de soudage ou le circuit électrique de soudage (par ex. dispositif
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d‘arrét d'urgence) doivent étre accessibles facilement. Lorsque vous
utilisez un poste a souder dans un environnement présentant un danger
électrique accru, la tension de sortie du poste & souder ne doit pas
dépasser 113V (valeur de créte) en marche & vide. Ce poste & souder
peut étre utilisé dans ces cas de figure du fait de sa tension de sortie.

® Soudage dans des endroits exigus

= Lors de travaux de soudage dans des endroits exigus, vous risquez
d'étre exposé & des gaz toxiques (risque d'asphyxie).

= Les travaux de soudage sont autorisés dans des endroits exigus
uniquement en présence de personnes compétentes pouvant inter-
venir en cas de danger. Avant d'utiliser le poste & souder, vous
devez demander & un expert d'évaluer les étapes nécessaires pour
garantir la sécurité du travail et les mesures de sécurité requises
pendant le processus de soudage.

® Cumul des tensions a vide

= Sivous utilisez plusieurs sources de courant de soudage simul-
tanément, leurs tensions & vide peuvent se cumuler et présenter
un risque électrique accru. Raccordez les sources de courant de
soudage de maniére & limiter ce danger. Vous devez identifier
clairement les sources de courant de soudage avec leurs com-
mandes et branchements respectifs afin de pouvoir déterminer
a quel circuit électrique de soudage elles correspondent.

® Vétements de protection

= Pour travailler, le soudeur doit étre protégé des rayonnements et
des brilures sur tout le corps par des vétements appropriés et une
protection faciale. Les étapes suivantes doivent étre respectées :
- Enfilez des vétements de protection avant de souder.
- Enfilez des gants.
- Ouvrez les fenétres ou utilisez un ventilateur pour assurer une

aération suffisante.

- Portez des lunettes et un masque de protection.

= Portez des gantelets faits d'un tissu approprié (cuir) sur les deux
mains. lls doivent étre en parfait état.

= Un tablier approprié doit étre porté pour protéger les vétements
contre les étincelles volantes et les brilures. Si ?o nature du travail,
par ex. le soudage au-dessus de la téte, I'exige, une combinaison
de protection et, si nécessaire, une protection de la téte doivent
étre portées.
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PROTECTION CONTRE LES RAYONNEMENTS ET LES

BRULURES

= Sur le poste de travail, apposez une pancarte « Attention | Ne pas
regarder les flammes directement | » pour indiquer le risque pour
les yeux. Les lieux de travail doivent étre protégés autant que pos-
sible de maniére & protéger les personnes se trouvant & proximité.
Les personnes non autorisées doivent rester & distance des travaux
de soudage.

= A proximité immédiate des postes de travail fixes, les murs ne
doivent étre ni clairs ni brillants. Les fenétres doivent étre protégées
au moins jusqu’a hauteur de la téte contre la transmission ou la
réflexion du rayonnement, par ex. par une peinture appropriée.

® Classification des appareils CEM

Conformément & la norme IEC 60974-10, il s'agit ici d'un poste

& souder avec une compatibilité électromagnétique de classe A.

Les appareils de classe A sont des appareils concus pour étre utilisés
dans tous les environnements hormis les habitations et les environne-
ments directement reliés & un réseau d'alimentation & basse tension
alimentant (également) une habitation. Les appareils de classe A
doivent respecter les valeurs seuils de la classe A.

AVERTISSEMENT : les appareils de classe A sont prévus pour
étre utilisés dans un environnement industriel. Les grandeurs pertur-
batrices irradiées mais aussi dues & la performance peuvent rendre
difficile le respect de la conformité électromagnétique dans d'autres
environnements.

Méme si l'appareil respecte les limites d'émission conformément
& la norme, les appareils correspondants peuvent néanmoins provo-
quer des interférences électromagnétiques dans les installations et
appareils sensibles. L'utilisateur est responsable de toute interférence
causée par |'arc lors de I'utilisation et doit prendre les mesures de
protection appropriées. Pour cela, |'utilisateur doit porter une atten-
tion particuliére :
- aux cables secteur, de commande, de signalisation et de
télécommunication ;
- aux ordinateurs et autres appareils commandés par micro-
processeur ;
- aux appareils de télévision, radios et autres appareils de
reproduction sonore ou visuelle ;
- aux dispositifs de sécurité électroniques et électriques ;
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- aux personnes portant un stimulateur cardiaque ou un appareil
auditif ;

- aux dispositifs de mesure et d’étalonnage ;

- & la résistance aux interférences provenant d'autres dispositifs &
proximité ;

- a |'heure a laquelle les travaux sont effectués.

Pour réduire les éventuels rayonnements parasites, il est recommandé :
- d'équiper la prise avec un filtre réseau,
- d'eftectuer réguliérement la maintenance de l'appareil et de le
arder en bon état d'entretien,
- Pes cdbles de soudage doivent étre complétement déroulés et si
ossible parallélement au sol
- les appareils et installation mis(es) en danger par des rayon-
nements parasites doivent étre retirés ou b?indés de la zone de
travail dans la mesure du possible.

(O REMARQUE :

Cet appareil est conforme & la norme IEC 61000-3-12 & condition
que la puissance de court-circuit Ssc soit supérieure ou égale
45692,5 kW au point d'interface entre |'alimentation de |'utilisateur
et le réseau public. Il incombe & l'installateur ou & I'utilisateur de
I'appareil de garantir, le cas échéant aprés concertation avec le
gestionnaire Ee réseau de distribution, que |'appareil ne sera branché
qu'd un réseau d'alimentation dont la puissance de court-circuit Ssc
sera supérieure ou égale & 5692,5 kW.

(D REMARQUE :

Déterminez (si nécessaire avec |'aide de votre fournisseur d'électricité)
I'impédance max. du systtme Zmax au point d'interface de I'alimen-
tation utilisateur.

L'appareil ne doit étre branché qu’a une source d'électricité présen-
tant une impédance systéme Zmax de 0,242 Q ou moins.

® Protection contre les surcharges

Protégez le poste a souder contre toute surcharge thermique, avec un
dispositif de protection automatique (thermostat & réenclenchement
automatique). Le dispositif de protection permet de couper le circuit
électrique en cas de surcharge. En cas de surchauffe, les termes :

« over%eo’rin » s'affichent & |'écran.

En cas de déclenchement du dispositif de protection, laissez I'appareil
refroidir. Au bout de 15 minutes, |'appareil est de nouveau fonctionnel.
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® Avant la mise en service

B Sortez tous les composants de I'emballage et vérifiez que le poste & souder MIG & arc pulsé et les
différentes parties ne sont pas endommagés. Dans le cas contraire, n’utilisez pas le poste & souder
MIG & arc pulsé. Contactez le service aprés-vente du fabricant.

B Enlevez tous les films protecteurs et autres emballages de transport.

u Vérifiez que la livraison est compléte.

® Sélection du processus de soudage

(D REMARQUE : Toutes les valeurs des schémas ci-aprés ne sont fournies qu'a titre d’exemple et ne
constituent en aucun cas une recommandation pour des paramétres de soudage.

Schéma 1 Schéma 2

/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\ 4 WELDING PROCESS

60 15.3 7 .
A V

'@" i ~mn i
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

O MIG DUAL PULSE
O LFT TIG
0 MMA

Lorsque vous allumez I'appareil, le dernier type de soudage utilisé est automatiquement activé. Les
paramétres (courant, fension, etc.) correspondants sont également chargés. Pour modifier le type de
soudage, appuyez sur le commutateur rotatif pour le réglage du courant de soudage 13 (ci-aprés
commutateur [13). Tournez le commutateur 13 pour sélectionner le champ supérieur gauche. Vous y
trouverez le type de soudage actuellement sélectionné [MAG dans le schéma 1]. Appuyez de nouveau
sur le commutateur 13,

Le menu pour le choix du type de soudage s'affiche [voir schéma 2]. Tournez le commutateur 13 pour
sélectionner le type de soudage souhaité. Confirmez votre choix en appuyant de nouveau sur le
commutateur 13, Appuyez sur le commutateur rotatif pour régler la tension de soudage 12, afin de
sélectionner le type de soudage correspondant.

® Montage pour soudage avec électrodes a fil

A ATTENTION ! Evitez les risques d'électrocution, de choc électrique, de blessure ou de dommages
matériels. Pour cela, débranchez la prise du secteur avant tout travail de maintenance et avant tout
travail préparatoire.

(D REMARQUE : Selon I'application, vous aurez besoin de fils & souder différents.
Le galet d’entrainement, I'élément de torche et la section du fil & souder doivent toujours correspondre.
L'appareil est congu pour des bobines de fil de max. 15 kg.
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® Changement de |'aéme de soudage

L'éme de soudage prémontée 18] est prévue pour du fil d’aluminium. éme de soudage non prémontée
convient pour du fil d’acier, d'inox et du fil fourré. Desserrez I'écrou de sécurité , en le tournant
dans le sens anti-horaire. Sortez ensuite I'déme de soudage 18 du faisceau avec raccord direct [7] et
insérez la nouvelle dme de soudage par I'extrémité fine dans le faisceau avec raccord direct [Z]. Poussez
la nouvelle Gme de soudage entiérement & l'intérieur et fixez-la & I'aide de I'écrou de sécurité B4,
Lorsque vous raccordez la torche & I'éme Bl (non prémontée), poussez d'abord le petit tube Bl dans
I'ouverture (en bas) prévue & cet effet au niveau du raccord central Euro du poste & souder. Cela permet
de garantir I'avancée fluide du fil.

® Adaptation de lI'appareil pour le soudage a fil solide sous gaz
inerfe

La figure T illustre les bons raccords pour le soudage & fil solide sous gaz inerte.

T

B Branchez d'abord la prise [6] avec le péle « + » (cf. fig. T). Serrez en tournant dans le sens horaire.
En cas de doute, demandez conseil & un spécialiste.

B Branchez ensvite le faisceau avec raccord direct [Z] avec le raccord correspondant (cf. fig. T).
Fixez le raccord en serrant la bague de fixation 7a dans le sens horaire.

B Branchez ensuite le cable de mise & la terre [4] avec le péle « - » correspondant (cf. fig. T). Serrez le
raccord en tournant dans le sens horaire.

B Enlevez le capuchon de protection du raccord de gaz 4, & I'arrigre de I'appareil.

B Branchez enfin l'arrivée de gaz inerte, réducteur de pression (non fourni) compris, au raccord de
gaz 24 (cf. fig. C). Vous aurez besoin de gaz inerte si vous n'utilisez pas de fil fourré avec gaz
inerte solide intégré. Tenez compte des consignes sur le réducteur de pression (non fourni). La
formule suivante vous permettra de déterminer le débit de gaz nécessaire : Diamétre du fil en
mm x 10 = débit de gaz en |/min
Pour un diamétre de 0,8 mm, la valeur obtenue est ainsi d'environ 8 |/min.

® Adaptation de l'appareil pour le soudage avec fil fourré sans gaz
inerfe

Sl vous utilisez du fil fourré avec gaz inerte intégré, vous n'avez pas besoin d'une alimentation externe
en gaz inerte.
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B Branchez d'abord la prise [é] avec le péle « » (cf. fig. U). Serrez en tournant dans le sens horaire.
En cas de doute, demandez conseil & un spécialiste.

B Branchez ensuite le faisceau avec raccord direct [Z] avec le raccord correspondant. Fixez le raccord
en serrant le raccord dans le sens horaire.

B Reliez le cable de mise & la terre [4] au péle « + » correspondant (cf. fig. U) et tournez le raccord
dans le sens horaire pour le fixer.

® Préparer le fil de soudage

®  Déverrouillez et ouvrez le couvercle pour I'unité d'apport de fil [1J, en poussant le bouton de
déverrouillage vers le haut.

u  Déverrouillez |'unité de galet en tournant la fixation de la bobine de fil de soudage 28 dans le sens
antihoraire (cf. fig. G).

L] Ti;e? la fixation de la bobine de fil de soudage 28 du support de la bobine de fil d’apport B3
(cf. fig. G).

CD REMARQUE : Vérifiez que I'extrémité du fil ne se défait pas et que la bobine se déroule toute
seule. L'extrémité du fil ne doit étre défaite que pendant le montage.

B Défaites entierement la bobine de fil de soudage B2, pour qu'elle se déroule sans probléme.
Toutefois, ne défaites pas encore |'extrémité du fil.

B Sila bobine de fil a un diametre d'env. 10 cm, enlevez 'adaptateur Bl. Pour les bobines de fil d’un
diamétre d'env. 5 cm, laissez I'adaptateur 85/ en position.

B Posez la bobine de fil sur le support de la bobine de fil d’apport B3, Veillez & ce que la bobine se
déroule du cété du passefil B9 et & ce que I'extrémité du fil de soudage se trouve sous la bobine de
soudage (cf. fig. M et N).

B Reposez la fixation de la bobine de soudage [28] et verrouillezle en appuyant et tournant dans le
sens horaire.

B Desserrez la vis de réglage 25l et basculezla vers le bas (cf. fig. I).

®  Tournez I'unité de galet de pression 26 vers le coté (cf. fig. J).

B Desserrez le support de galet d’entrainement 27 en tournant dans le sens antihoraire et tirezle vers
I'avant (cf. fig. K).

B Vérifiez sur le dessus du galet d’entrainement 21 que I'épaisseur du fil correspond bien. Si néces-

saire, retournez ou remplacez le galet d’entrainement 21, Le fil de soudage doit se trouver dans la

rainure supérieure |

Reposez le support du galet d'entrainement 27 et vissez-le dans le sens horaire.

Enlevez la buse du brileur [8] en firant et tournant dans le sens horaire (cf. fig. L).

Dévissez la buse de soudage correspondante 17, 18], 19 oy 29 (cf. fig. L).

Veillez & ce que le faisceau avec raccord direct [Z] soit le plus droit possible en partant du poste &

souder (le poser au sol).
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B Saisissez |'extrémité du fil du bord de la bobine.
B Coupez I'extrémité du fil avec une pince coupante pour enlever le bout abimé et tordu du fil

(cf. fig. M).

@ REMARQUE : Le fil de soudage doit toujours étre tendu pour éviter que le rouleau ne se vide !
Il est conseillé de travailler & deux personnes.

B Poussez le fil de soudage dans le passeil B9 (cf. fig. N).

B Passez le fil de soudage le long du galet d’entrainement 1] et poussez-le ensuite dans le passe-fil 29,

B Faites pivoter I'unité de galet de pression 26 vers le galet d’entrainement 21 (cf. fig. P).

B Posez la vis de réglage %] (cf. fig. P).

B Réglez la contre-pression au moyen de la vis de réglage 23l Le fil & souder doit &tre tendu entre le
galet de pression et le galet d’entrainement 21l dans le guide supérieur, sans étre écrasé (cf. fig. O).

m  Allumez le poste & souder en actionnant l'interrupteur principal 23 (cf. fig. C).

B Actionnez la touche de la torche [2]. Veillez & ce que la bouteille de gaz inerte reste bien fermée

jusqu'a ce que le fil de soudage soit dans la position souhaitée.
= IBe ollispo’rif d’entrainement du fil fait alors passer le fil de soudage dans le faisceau [Z] et le
roleur 19,

B Dés que le fil de soudage dépasse de 1-2 cm du col de cygne B9, relacher la touche du brileur [9]
(cf. fig. Q).

H  Eteignez le poste & souder.

B Revissez la buse de soudage correspondante 17, 18], i9] oy 291 (cf. fig. R). Veillez & ce que I'élément
de torche 17, 18], 19 oy 29 soit adapté au diamétre du fil de soudage utilisé. Pour le fil de soudage
fourni, utilisez I'élément de torche , (18], 19 ou 29 & la désignation 1,0 ou 1,0 A, lorsque vous
utilisez le fil solide en aluminium.

B Reliez la buse du brileur [8] au col de cygne 89 en tournant vers la droite (cf. fig. S).

E A Pour prévenir tout risque de choc électrique, de blessure ou de dommage,

débranchez la fiche secteur de la prise murale avant toute intervention de maintenance ou tout travail
préparatoire.

® Soudage avec du fil-électrode

® Allumer et éteindre l'appareil

Pour allumer et éteindre le poste & souder, actionnez I'inferrupteur principal 3. Débranchez la fiche
secteur de la prise murale si vous n’utilisez pas le poste & souder pendant un long moment. C'est le seul

moyen de mettre |'appareil hors tension.

@ REMARQUE : Toutes les valeurs des schémas ci-aprés ne sont fournies qu'a titre d’exemple et ne
constituent en aucun cas une recommandation pour des paramétres de soudage.
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® Soudage MAG

Schéma 3 Schéma 4

( maG ‘ FLUX @ 0.8 [ o1 ( MAG FLUX @ 0.8 a1 )
(=0 FLUX 00.6

60 1 5 . 3 O Fe+CO 00.8
A V O Fe+MIX BO/20 20.9

21.0
'B" v N .il
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

/N 2

Si vous choisissez le mode MAG, vous avez le choix entre fil fourré et fil d’acier.

Appuyez d'abord sur le commutateur rofatif pour le réglage du courant de soudage 19 (ci-apres
commutateur [13).

Tournez le commutateur 13 pour sélectionner le champ supérieur central. Vous y trouverez le type de fil
actuellement sélectionné [FLUX 0,08 dans le schéma 3]. Appuyez de nouveau sur le commutateur 13,
Pour aller au menu de sélection du fil [schéma 4].

Tournez et appuyez sur le commutateur 3] pour sélectionner le fil de soudage et, le cas échéant, le gaz
inerte utilisé. Pour le fil d’acier (Fe + CO / Fe + MIX 80/20), vous pouvez utiliser du CO2 ou un
mélange de 80% d'argon / 20% de CO2 comme gaz inerte. Tournez et appuyez ensuite sur le
commutateur 13 pour régler le diamétre du fil. Appuyez sur le commutateur de réglage de la tension (12
(ci-aprés Commutateur [2) pour revenir aux paramétres de soudage. Vous pouvez alors choisir dans la
barre supérieure de maniére analogique entre « 2T » (2 temps) et « 4T » (4 temps). Pour le soudage &

2 temps, la tension est activée tant que vous appuyez sur la géchette de la torche.

Pour le soudage & 4 temps, la tension est activée dés que vous appuyez briévement sur la géchette de
la torche avant de la relécher. La tension est désactivée dés que vous rappuyez sur la géchette.

Tournez le commutateur 13 pour régler le courant de soudure. Lavancement du fil s'adapte automatique-
ment et |'écran affiche une indication pour I'‘épaisseur du matériau & souder, en mm.

Tournez le commutateur 12 pour régler la tension et modifier, par conséquent, la longueur de I'arc « ARC
LENGTH ». Si vous appuyez sur le commutateur 12 avant de le tourner, vous pouvez ajuster I'inductance
« INDUCTANCE ».
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® Soudage PMIG

Schéma 5
/_PMlﬁ Fe ArB0% @0.8 ET\

(& O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
AlMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

J/

Pour réduire la formation d'éclaboussures et pour une meilleure stabilité de I'arc, vous pouvez choisir le
type MIG pulsé. Ce procédé permet de choisir entre fil d'acier, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi et fil d’aluminium
[schéma 5]. Le gaz inerte utilisé reste indiqué.

Vous utiliserez les gaz inertes suivants en fonction du fil choisi :

Fe (fil d'acier) : [80% d'argon / 20 % de CO2]

Fil CrNi (inox) : [98% d'argon / 2 % de CO2]

CuSi, AIMg, AlSi et fil d’aluminium : [100% d’argon]

La navigation dans le menu PMIG se fait comme la navigation dans le menu « MAG », par le biais des
commutateurs (2 et 3. Vous pouvez également régler le diamétre du fil de soudage utilisé et choisir
entre « 2T » et « 4T ».

® Soudage DPMIG

Le procédé MIG double pulsée réduit la transmission de chaleur sur le matériau. Ce procédé convient
ainsi particuliérement pour le soudage sur des tdles fines en acier et en aluminium.

Pour ce procédé, vous pouvez utiliser les mémes fils-électrodes et les mémes gaz inertes que pour le
soudage PMIG. La navigation dans le menu DPMIG se fait comme la navigation dans le menu « MAG »,
par le biais des commutateurs 012 et [13]. Vous pouvez également régler le diamétre du fil de soudage
utilisé et choisir entre « 2T » et « 4T ».

Aprés avoir sélectionné le fil de soudage utilisé, vous pouvez appuyer deux fois sur le commutateur 13
pour ouvrir le diagramme des paramétres. Vous pouvez configurer les différents paramétres pour le
procédé DPMIG. Nous recommandons d'utiliser les paramétres préconfigurés. Les utilisateurs expérimen-
tés pourront configurer les différents paramétres pour ajuster plus précisément le soudage & leurs
travaux. Pour réinitialiser les paramétres configurés, retournez dans le menu DPMIG [schéma 6] et
appuyez pendant 5 secondes sur le commutateur 12.
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Schéma 6
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PN EIEHTEN risQuE DE BROLURES !

Les piéces soudées étant trés chaudes, vous risquez de vous briler. Utilisez toujours une pince pour
déplacer les piéces soudées chaudes.

Une fois le poste a souder branché sur le secteur, procédez comme suit :

B Enfilez des vétements de protection conformément aux instructions et préparez votre poste de travail.

B Raccordez le cable de masse avec la borne de masse [4] sur la piéce & traiter. Assurez-vous que le
contact électrique est correct.

B Lla piéce a usiner ne doit pas présenter de peinture ou de roville sur la partie & souder.

Configurez le paramétre de soudage en fonction du procédé de soudage sélectionné.

B Approchez la buse du brileur [8] de I'endroit de la piéce & usiner ob vous souhaitez réaliser le
soudage.

B Actionnez la touche du brileur [2] pour faire avancer le fil de soudage. Lorsque I'arc brile,
I'appareil fait progresser le fil de soudure dans le bain de fusion de soudure.

B Pour estimer le réglage optimal du courant de soudure, effectuez un fest sur un échantillon. L'arc est
bien réglé lorsqu'il émet un ronflement doux et régulier.

B En cas de bruit pétaradant, augmentez la puissance (augmentez le courant de soudage).

B lorsque le noyau de soudure est suffisamment grand, passez le brileur 19 lentement le long du bord
souhaité. La distance entre la buse du brileur L8] et la piéce & traiter doit &tre la plus réduite possible
(10 mm max.).

B Faites éventuellement des allers-retours pour étendre le bain de fusion. Pour les personnes les moins
expérimentées, la premiére difficulté consiste & générer un arc correct. Pour cela, vous devez régler
correctement le courant de soudure.

B Lla profondeur de soudage (profondeur de la soudure dans le matériau) doit étre assez importante,
mais le bain de fusion ne doit pas traverser la piéce & traiter.

u  Le fil de soudage ne peut pas fondre correctement si le courant de soudure est trop faible. Dans ce
cas, le fil de soudage plonge dans le bain de fusion jusqu'a la pigce a traiter.

B Laissez refroidir la soudure avant d'éliminer le laitier. Pour reprendre une soudure l& oU vous I'avez
interrompue :

®  Eliminez le laitier sur le point de démarrage.

m  Allumez I'arc dans la rainure, dirigez-le vers le point de démarrage, faites-le fondre correctement
puis reprenez la soudure.

A ATTENTION ! Aprés le soudage, veillez & toujours reposer le brileur sur un support isolé.
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®  Ala fin des travaux de soudage et lors d'une pause, éteignez toujours le poste & souder et
débranchez la fiche secteur de la prise murale.

® Créer un cordon de soudure

Point ou soudure par a-coups

Le brileur est poussé vers I'avant. Résultat : la profondeur de pénétration est plus faible, la largeur du
cordon est plus grande, le dessus (surface visible du cordon) est plus plat et la tolérance aux défauts de
liaison est accrue (défaut de fusion du matériau).

Cordon de soudure tiré

Le bréleur est éloigné du cordon de soudure (fig. V). Résultat : La profondeur de pénétration est plus
grande, la largeur du cordon est plus petite, le dessus est plus haut et la tolérance aux défauts de liaison
est moindre.

Liaisons soudées
Il existe deux types de liaisons en matiére de soudure : liaisons soudées bout & bout (angle extérieur) et
soudage d‘angle (angle intérieur et recouvrement).

Liaison soudée bout a bout

Pour une liaison soudée bout & bout sur un matériau de 2 mm d'épaisseur max., les bords & soudés sont
juxtaposés. Pour les matériaux plus épais, il convient d'écarter les piéces de 0,5 & 4 mm. La distance
idéale dépend du matériau soudé (aluminium ou acier), de la composition du matériau et du type de
soudure choisi. Testez la distance optimale sur un échantillon.

Liaison soudée bout a bout plate

Réalisez un soudage sans interruption avec une profondeur de pénétration suffisante. Cette opération
nécessite une bonne préparation. La qualité de la soudure dépend de I'intensité du courant, de la
distance entre les bords soudés, de I'inclinaison du brileur et du diametre du fil & souder. Plus le brileur
est vertical au-dessus de la piéce & traiter, plus la profondeur de pénétration est importante.

Pour prévenir ou limiter les déformations lors du durcissement du matériau, fixez les piéces a traiter.
Evitez de rigidifier la structure soudée pour prévenir les cassures au niveau de la soudure. Vous pouvez
réduire ces risques en fournant la piéce & traiter de maniére & pouvoir réaliser la soudure en un passage
dans chaque sens.

Liaison soudée sur l'angle extérieur
Ce type de préparation est trés simple (fig. W, X).

/11| PARKSIDE| FR/BE/CH 83 M



Elle ne convient pas pour les matériaux plus épais. Dans ce cas, il est préférable de préparer la liaison
comme indiqué ci-dessous, ou le bord d’une des plaques est biseauté (fig. Y)

45°
Y "

Soudage d’angle

Pour réaliser un soudage d’angle, les deux piéces & traiter sont posées perpendiculairement I'une par
rapport & I'autre. Le cordon doit avoir une forme triangulaire avec des ctés isoceles et une forme
légérement concave (fig. Z, AA).

Liaison soudée dans l'angle intérieur
La préparation de cette liaison soudée est trés simple et convient pour des épaisseurs jusqu’a 5 mm.
La dimension « d » doit étre le plus possible réduite et ne doit en aucun cas dépasser 2 mm (fig. Z).

y 4 U AA
i+
R
I i

Elle ne convient pas pour les matériaux plus épais. Dans ce cas, il est préférable de préparer une liaison
comme illustré dans la figure Y, oU le bord d’une des plaques est biseauté.

Liaison soudée par recouvrement

Cette technique est notamment utilisée pour les bords & souder droits. La soudure est réalisée par un
cordon de soudure d’angle normal. Les deux piéces & traiter doivent étre placées le plus prés possible
I'une de I'autre (Figure AB).

AB

® Soudage MMA

B Vérifier que I'interrupteur principal 23 est sur la position « O » (« OFF ») et que le cordon d'alimenta-
tion [3] n'est pas branché & la prise secteur.

B Brancher le porte-électrodes Efe’r la borne de masse [4] au poste & souder, comme dans la figure
AC. Veillez également & tenir compte des indications du fabricant d’électrodes et & vérifier la
polarité en fonction du type d'électrodes utilisées.

B Enfilez des vétements de protection conformément aux instructions et préparez votre poste de travail.

B Branchez la borne de masse [4] & la piéce & usiner.
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B Insérez l'électrode dans le porte-électrodes [5].
B Allumer I'appareil en mettant I'interrupteur principal 23 en position « | » (« ON »).
H  Choisissez le mode « MMA » comme dans le paragraphe « Sélection du processus de soudage ».

@ REMARQUE : Toutes les valeurs des schémas ci-aprés ne sont fournies qu'a titre d’exemple et ne
constituent en aucun cas une recommandation pour des paramétres de soudage.

Schéma 7

/—MMﬂ ‘ ANTI STICK YES |VRD YEE\

140 57.8
A V

HoT ARC

START FORCE
45 34
% %

.

Lorsque vous choisissez le procédé MMA, vous pouvez régler le courant de soudage en tournant le
commutateur rotatif pour le réglage du courant de soudage 13 (ci-aprés commutateur 13). En outre, vous
pouvez activer les fonctions ANTI STICK et VRD en appuyant sur le commutateur 13 et en le tournant.
[Schéma 7] ANTI STICK empéche les électrodes de coller sur la piéce & usiner. VRD permet de réduire la
tension lorsque vous n'étes pas en train de souder. Cela permet d’augmenter la sécurité lors de vos
travaux. Si vous fournez ou appuyez sur le commutateur avant de le tourner pour le réglage de la
tension (2, vous pouvez régler les valeurs HOT START et ARC FORCE. Lorsque vous augmentez la valeur
HOT START, vous simplifiez 'allumage de I'arc. A l'instar de la valeur ANTI STICK, ARC FORCE permet
d’empécher que l'électrode reste collée sur la pigce & usiner.

@ REMARQUE : Vous trouverez dans le tableau suivant les valeurs indicatives sur le courant de
soudure en fonction du diamétre de |"électrode.
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@ électrodes | Courant de soudage
1,6 mm 40- 60 A
2,0 mm 60- 80 A
2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100-140 A

& ATTENTION ! La borne de masse [4] et le porte-électrodes [5] /I'¢lectrode ne doivent jamais entrer
en contact direct.

& ATTENTION ! Lors d'un soudage avec des baguettes d'électrodes, le support d'électrodes [5] et la
borne de terre [4] doivent &tre raccordées selon les indications du fabricant d'électrodes.

B Enfilez des vétements de protection conformément aux instructions et préparez votre poste de travail.
B Pour terminer le travail, metire I'inferrupteur principal 3 sur « O » (« OFF »).

A ATTENTION ! Ne tamponnez pas |'électrode sur la piéce & usiner. Vous risqueriez de I'endom-
mager ou de ne pas déclencher I'arc correctement. Dés que I'arc est déclenché, essayez de garder
une distance par rapport & la piéce & usiner qui correspond au diamétre de I'électrode utilisée.

La distance doit &tre constante pendant les travaux de soudure. L'électrode doit avoir une inclinaison de
20-30 degrés dans le sens du travail.

A ATTENTION ! Utilisez toujours une pince pour enlever les électrodes usagées ou déplacer les

piéces & usiner brolantes. Veillez & déposer le porte-€lectrodes sur un support isolant. Laissez refroidir la

soudure avant d'éliminer le laitier. Pour reprendre une soudure 1& oU vous I'avez interrompue :

B Enlevez les scories sur le point de raccord.

u  Allumez I'arc dans la rainure, dirigez-le vers le point de raccord, faites-le fondre correctement puis
reprenez la soudure.

& ATTENTION ! Les travaux de soudure produisent de la chaleur. Aprés utilisation, laissez refroidir
le poste & souder au moins une demi-heure en circuit ouvert. Vous pouvez également le laisser refroidir
pendant une heure. Ne remballez I'appareil qu’une fois que sa température est normale.

A ATTENTION ! Une tension inférieure de 10% & la tension nominale d'entrée peut avoir les
conséquences suivantes :

B Lle courant diminue sur l'appareil.

B Larc est interrompu ou devient instable.

& ATTENTION !

B Le rayonnement de |'arc peut provoquer des inflammations oculaires et des brilures de la peau.

B Les scories peuvent provoquer des blessures oculaires et des brilures.

u  Utiliser uniquement les cables de soudage fournis avec 'appareil. Vous avez le choix entre un
soudage par point ou au cordon. Vous trouverez ci-aprés |'impact de la direction du mouvement sur
la propriété de la soudure :
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Soudage par point

Soudage au cordon

Pénétration petite plus grande
Largeur de la soudure plus grande petite
Cordon de soudure plus plat plus épais
Défaut de la soudure plus grande petite

//l| PARKSIDE

@ REMARQUE : Vous pouvez choisir le type de soudure le plus adapté aprés avoir effectué un essai.

@ REMARQUE : Remplacez I'électrode une fois qu’elle est entiérement usée.

® Soudage TIG

Pour le soudage TIG, veuillez vous reporter aux indications de votre torcher TIG. Le mode WIG/TIG peut
étre activé conformément & la description sous « Sélection du processus de soudage ».

@ REMARQUE : Toutes les valeurs des schémas ci-aprés ne sont fournies qu'd titre d’exemple et ne
constituent en aucun cas une recommandation pour des paramétres de soudage.

Schéma 8
/IiFI' TIG ‘ ANTI STICK YES N

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

J/

Lorsque vous choisissez le procédé TIG, vous pouvez régler le courant de soudage en fournant le
commutateur rofatif pour le réglage du courant de soudage 13 (ci-aprés commutateur 13). En outre, vous
pouvez activer la fonction ANTI STICK en appuyant sur le commutateur 13 et en le tournant. [Schéma 8]
ANTI STICK empéche les électrodes de coller sur la piéce & usiner. Tournez le commutateur pour le
réglage de la tension 12 pour régler la valeur pour UP TIME. Elle indique la vitesse & laquelle le courant
démarre au début du travail de soudage. Plus la valeur est élevée, plus le démarrage est lent.
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® Maintenance et nettoyage

@ REMARQUE : Vous devez effectuer réguliérement la maintenance et les réparations du poste &
souder afin d'en garantir le bon fonctionnement, ainsi que la conformité aux consignes de sécurité.
Toute utilisation non conforme risque d'endommager I'appareil. Seul un électricien spécialiste qualifié est
habilité & effectuer les réparations.

®m  Coupez l'alimentation électrique principale et actionnez I'interrupteur principal de I'appareil avant
d'effectuer tout travail de maintenance sur le poste & souder.

B Nettoyez régulierement le poste & souder avec de I'air, un chiffon ou une brosse.

B En cas de composants défectueux ou nécessitant un remplacement, adressez-vous au personnel
compétent.

® Indications relatives a l’environnement et a la mise au rebut

<, RECUPERER LES MATIERES PREMIERES PLUTOT QUE D’ELIMINER LES DECHETS !
Conformément & la directive européenne 2012/19/EU, les appareils électriques usagés
doivent &tre collectés séparément et recyclés dans le respect de |'environnement. Eliminez
I'appareil auprés d’une entreprise de recyclage agréée ou du point de collecte de votre com-
mune. Respectez les directives en vigueur. En cas de doute, contactez votre point de collecte.

%Th L'appareil, les accessoires et 'emballage doivent &tre recyclés dans le respect de I'environne-
ment. Ne jetez jamais les appareils électriques avec les ordures ménageéres ! Vous vous
S & conformez ainsi aux obligations légales et contribuez de maniére essentielle & la protection
S¥ de I'environnement.

sont identifiés par des abréviations (a) et des chiffres (b) ayant la signification suivante :

2 Respectez le marquage sur les différents emballages et triez-les si nécessaire. Les emballages
a 1-7 : plastiques, 20-22 : papier et carton, 80-98 : composites.

® Déclaration de conformité UE

Nous, la société

C. M. C. GmbH
Responsable des documents :
Dr. Christian Weyler
Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
ALLEMAGNE

déclarons sous notre responsabilité exclusive que le produit

Poste a souder multiprocédés avec technologie double pulsée

IAN : 389215_2107
Réf - 2422

Année de fabrication : 2022/18
Modéle : PMPS 200 A1

satisfait aux exigences de protection essentielles indiquées dans les directives européennes
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Directive UE compatibilité éleciromagnétique :
2014/30/EU

Directive relative a la basse tension :
2014/35/EU

Directive RoHS :

2011/65/UE + 2015/863/UE

et leurs modifications.

L'objet de la déclaration décrit ci-dessus satisfait aux prescriptions de la directive 2011/65/UE du
Parlement et du Conseil Européen datée du 8 juin 2011 et relative & la limitation de I'ufilisation de
certaines substances dangereuses dans les appareils électriques et électroniques. Pour |'évaluation
de la conformité, les normes harmonisées suivantes ont été prises comme références :

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, le 01/12/2021

Dr. Christian Weyler
- Assurance qualité -

® Remarques sur la garantie et le service aprés-vente
Garantie de la Creative Marketing Consulting GmbH

Cheére cliente, cher client, cet appareil bénéficie d’une période de garantie de 5 ans & compter de la
date d'achat. En cas de défaillance, vous étes en droit de retourner ce produit au vendeur. La présente
garantie ne constitue pas une restriction de vos droits légaux.

® Conditions de garantie

Article L217-16 du Code de la consommation

Lorsque |'acheteur demande au vendeur, pendant le cours de la garantie commerciale qui lui a été
consentie lors de |'acquisition ou de la réparation d'un bien meuble, une remise en état couverte par la
garantie, toute période d‘immobilisation d’au moins sept jours vient s'ajouter & la durée de la garantie
qui restait & courir. Cette période court & compter de la demande d'intervention de |'acheteur ou de

la mise & disposition pour réparation du bien en cause, si cette mise a disposition est postérieure & la
demande d'intervention.

Indépendamment de la garantie commerciale souscrite, le vendeur reste tenu des défauts de conformité
du bien et des vices rédhibitoires dans les conditions prévues aux articles L217-4 & 1217-13 du Code de
la consommation et aux articles 1641 & 1648 et 2232 du Code Civil.

Article L217-4 du Code de la consommation

Le vendeur livre un bien conforme au contrat et répond des défauts de conformité existant lors de la
délivrance.
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Il répond également des défauts de conformité résultant de I'emballage, des instructions de montage ou de
I'installation lorsque celle-ci a été mise & sa charge par le contrat ou a été réalisée sous sa responsabilité.

Article L217-5 du Code de la consommation
Le bien est conforme au contrat :
1° S’il est propre & |'usage habituellement attendu d’un bien semblable et, le cas échéant :

- s'il correspond & la description donnée par le vendeur et posséder les qualités que celuici a présen-
tées & |'acheteur sous forme d‘échantillon ou de modéle ;

- §'il présente les qualités qu’un acheteur peut légitimement attendre eu égard aux déclarations
publiques faites par le vendeur, par le producteur ou par son représentant, notamment dans la
publicité ou l'étiquetage ;

2° Ou s'il présente les caractéristiques définies d'un commun accord par les parties ou étre propre
4 tout usage spécial recherché par |'acheteur, porté & la connaissance du vendeur et que ce dernier
a accepté.

Article L217-12 du Code de la consommation
L'action résultant du défaut de conformité se prescrit par deux ans & compter de la délivrance du bien.

Article 1641 du Code civil

Le vendeur est tenu de la garantie & raison des défauts cachés de la chose vendue qui la rendent
impropre & |'usage auquel on la destine, ou qui diminuent tellement cet usage que I'acheteur ne I'aurait
pas acquise, ou n'en aurait donné qu’un moindre prix, s'il les avait connus.

Article 1648 1er alinéa du Code civil
L'action résultant des vices rédhibitoires doit étre intentée par I‘acquéreur dans un délai de deux ans &
compter de la découverte du vice.

® Période de garantie et revendications légales pour vices

La durée de la garantie n'est pas rallongée par la prestation de garantie. Ceci s'applique aussi aux
pieces remplacées et réparées. Les dommages et les vices que se trouvent déja éventuellement & I'achat
doivent étre signalés immédiatement aprés le déballage. Les réparations dues aprés la fin de la période
de garantie sont payantes.

e Etendue de la garantie

L'appareil a été fabriqué selon des critéres de qualité stricts et contrélé consciencieusement avant sa
livraison.

La garantie couvre les vices matériels et de fabrication. Cette garantie ne s'étend pas aux piéces du pro-
duit soumises & une usure normale et qui, par conséquent, peuvent étre considérées comme des piéces
d’usure, ni aux dommages sur des composants fragiles, comme p. ex. des interrupteurs, des batteries et
des éléments fabriqués en verre.

La garantie prend fin si le produit est endommagé suite & une utilisation inappropriée ou & un entretien dé-
faillant. Toutes les indications fournies dans le manuel d'utilisation doivent étre scrupuleusement respectées
pour garantir une utilisation conforme du produit. Les utilisations ou manipulations déconseillées dans le
mode d’emploi ou sujettes & un avertissement dans ce méme manvuel doivent impérativement étre évitées.

Le produit est exclusivement destiné & un usage privé et non commercial. Les manipulations incorrectes

et inappropriées, I'usage de la force ainsi que les interventions réalisées par toute autre personne que
notre centre de service aprés-vente agréé annulent la garantie.
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® Faire valoir sa garantie

Pour garantir la rapidité d’exécution de la procédure de garantie, vevillez respecter les indications
suivantes :

Vevillez conserver le ticket de caisse et le numéro de référence de I'article (par ex. IAN) au titre de
preuves d’achat pour toute demande. Le numéro de référence de l'article est indiqué sur la plaque signa-
létique, sur une gravure, sur la couverture de votre manuel (en bas & gauche) ou sur un autocollant placé
sur la face arrigre ou inférieure de l'appareil.

En cas de dysfonctionnement de |'appareil ou de tout autre défaut, contactez en premier lieu le service
aprés-vente par téléphone ou par e-mail aux coordonnées indiquées ci-dessous.

Tout produit considéré comme défectueux peut alors é&tre envoyé sans frais de port supplémentaires au
service aprés-vente indiqué, accompagné de la preuve d’achat et d’une description écrite du défaut
mentionnant également sa date d’apparition.

(D REMARQUE : Le site www.lidl-service.com vous permet de télécharger le présent mode d’emploi,
ainsi que d‘autres manuels, des vidéos sur les produits et des logiciels.

Ce code QR vous permet

E IE d’accéder directement & la page
- du service aprés-vente de Lid|
'.l: (www.lidl-service.com). Saisissez
la référence de I'article (IAN)
E 389215 pour ouvrir le mode

PDF ONLINE
www.lidl-service.com

d’emploi correspondant.

® Service

Comment nous contacter :

FR, BE, CH

Nom : Ecos Office Forbach

Site web : www.cmc-creative.de
E-mail : service.fr@cmc-creative.de
Téléphone : 0033 (0) 387 8472 34
Siege : Allemagne

IAN 389215 2107
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Veuillez noter que les coordonnées fournies ci-aprés ne sont pas les coordonnées du service aprés-vente.
Contactez d'abord le service aprés-vente mentionné ci-dessus.

Adresse :

C. M. C. GmbH
Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
ALLEMAGNE

Commande de piéces de rechange :
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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® Tabel van de gebruikte pictogrammen

|.l| Let op! Lees de gebruiksaanwijzing! l, Nominale stroom

van de lasstroom

Effectieve waarde
DD: Neﬁngong; aantal fasen alsmede |1 off van de grootste netstroom
wisselstroomsymbool en nominale
1 ~ 50 Hz waarde van de frequentie. U Nominale waarde
0 van de nullastspanning

Voer elekirische apparaten niet Nominale waarde van de
. X - u ;
af via het huishoudelijk afvall 1 nefspanning

en nooit in de regen! 2 bedrijfsspanning

T Gebruik het apparaat niet buiten U Gestandaardiseerde

:q

|
[ “v‘a
j Elektrische schok van de | Grootste nominale waarde

laselektrode kan dodelijk zijn! 1 max van de netstroom
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i
Be

Lasroken inademen kan schadelijk
zijn voor uw gezondheid.

Voorzichtig! Gevaar voor
een elekirische schok!

)
i

Lasvonken kunnen een explosie
of een brand veroorzaken.

Belangrijke aanwijzing!

o
N
[ )

Vlamboogstralen kunnen de
ogen beschadigen en de huid
verwonden.

Verwijder de verpakking
en het apparaat op een
milieuvriendelijke wijze!

Elektromagnetische velden kunnen
de werking van pacemakers
verstoren.

LA JWAARSCHUWING

Ernstig tot dodelijk letsel
mogelijk.

Let op, mogelijke gevaren!

IP21S

Beschermingsgraad

Aardingsklem

Eenfasige statische
frequentieomvormer-
transformator-gelijkrichter

Isolatieklasse mm == mm | Celijkstroom
Grootste nominale
Gemaakt van gerecycled materiaal. oo e lastiidwaarde in de
intermitterende modus X'
Grootste nominale lastijidwaarde ?:I Booglassen met de hand met
in de lopende modus to .. beklede staafelektroden

o |22 = A B> e

Metaal-inert- en actiefgas-lassen
inclusief het gebruik van vuldraad

Wolfraam-inert gas-lassen

Multilasapparaat met dubbele pulstechnologie PMPS 200 A1

® Inleiding

AL

Hartelijk gefeliciteerd! U hebt gekozen voor een van onze hoogwaardige apparaten.
Leer het product voor de eerste ingebruikname kennen. Lees hiervoor de volgende

bedieningshandleiding en de veiligheidsvoorschriften aandachtig door.
De inbedrijfstelling van dit gereedschap mag alleen door geinstrueerde personen gebeuren.

BUITEN HET BEREIK VAN KINDEREN HOUDEN!
® Gebruik conform de voorschriften

Het apparaat is bestemd voor het lassen met massieve draad (MIG en MAG), MMA-assen (lassen met
staafelektroden), TIG-lassen (wolfraam-inert gas-lassen) evenals voor het lassen met gevulde draad.
Bij het gebruik van gevulde draden die geen beschermgas in vaste vorm bevatten, moet bovendien

94 NL/BE 1l PARKSIDE]



beschermgas worden gebruikt. Bij het gebruik van zelfbeschermende gevulde draad is geen extra gas
nodig. Het beschermgas bevindt zich in dat geval in poedervorm in de lasdraad en wordt daardoor
direct de vlamboog in geleid. Daardoor is het apparaat bij werken in de openlucht ongevoelig voor
wind. Alleen draadelekiroden die geschikt zijn voor het apparaat, mogen worden gebruikt.

Dit lasapparaat is geschikt voor het vlambooglassen met de hand van staal (MMA-lassen), roestvrij staal,
plaatstaal en gegoten materialen met behulp van de bijbehorende beklede elekiroden. Neem hiervoor
de gegevens van de elektrodefabrikant in acht. Alleen elekiroden die geschikt zijn voor het apparaat,
mogen worden gebruikt. Neem bij wolfraam-inert gas-lassen (TIG-lassen) beslist de gebruiksaanwijzing
en de veiligheidsinstructies van de gebruikte TIG+oorts in acht naast de aanwijzingen en veiligheids-
instructies in deze gebruiksaanwijzing. Een ondeskundige hantering van het product kan gevaarlijk
zijn voor personen, dieren en goederen. Gebruik het product alleen zoals is beschreven en voor de
vermelde toepassingen. Bewaar deze handleiding goed. Overhandig ook alle documentatie bij de over-
dracht van het product aan derden. Elk gebruik dat afwijkt van het gebruik conform de voorschriften, is
verboden en is mogelijk gevaarlijk. Schade door nietinachtneming of verkeerd gebruik wordt niet door
de garantie gedekt en valt niet onder de aansprakelijkheid van de producent. Bij commercieel gebruik
vervalt de garantie. Bestanddeel van het beoogde gebruik is ook de inachtneming van de veiligheids-
aanwijzingen en van de montagehandleiding en van de gebruiksaanwijzingen in de handleiding.

De geldende ongevallenpreventievoorschriften moeten uiterst nauwgezet worden gerespecteerd.

Het apparaat mag niet worden gebruikt:

B in ruimtes die niet voldoende zijn geventileerd;

in een explosiegevaarlijke omgeving;

om buizen te ontdooien;

in de buurt van mensen met een pacemaker; en

in de buurt van licht ontvlambare materialen.

Resterend risico

Ook wanneer u het apparaat volgens de voorschriften gebruikt, blijven er altijd resterende risico's

bestaan. De volgende gevaren kunnen zich voordoen door de constructie en uitvoering van dit

MIG puls-lasapparaat:
oogletsel door verblinding, aanraken hete onderdelen van het apparaat of van het werkstuk
(brandwonden);

B bij ondeskundige beveiliging tegen ongevallen en brandgevaar door vliegende vonken of slakdeeltjes;

B schadelijke emissies van rook en gassen, bij gebrek aan lucht resp. onvoldoende afzuiging in
gesloten ruimtes.

@ AANWUZING: Verminder het resterend risico door het apparaat zorgvuldig en volgens de
voorschriften te gebruiken en alle aanwijzingen op te volgen.

® Leveringsomvang

1 multilasapparaat met dubbele pulstechnologie PMPS 200 A1

1 MIG-astoorts met 2 m-laskabel

1 hoogwaardige, gegalvaniseerde, koperen aardingsklem A-vorm met 2 m-kabel

1 elektrodehouder MMA met 2 m-laskabel

4 stroommondstukken voor staaldraad/gevulde draad (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Identificatie overeenkomstig diameter: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 mondstuk aluminium (1x 1,0 mm voorgemonteerd)

1 slakkenhamer

1 draadkern voor aluminium draad (voorgemonteerd)

1 draadkern staal-/roestvrij staal- en gevulde draad

1 bedieningshandleiding
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® Beschrijving van de onderdelen

Afdekking voor de
draadaanvoereenheid

8]

Lasmondstuk (1,0 mm)

Greep

Aanvoerrol

Stroomstekker

Slakkenhamer

Aardingskabel met aardingsklem

Hoofdschakelaar AAN/UIT

(incl. stroomcontrolelampije)

MMA-elektrodehouder

& | B R =

Gasaansluiting

] | [ | B [ ] E

Stekker, polarisatie slangenpakket

Stelschroef

(N]

Slangenpakket met directe aansluiting

(euro-centrale aansluiting)

& | &

Drukroleenheid

Fixeerring Aanvoerrolhouder
Toortsmondstuk Bevestiging lasdraadspoel
Toortsknop Draaddoorvoer

Toorts Toortshals

Toortsslang Buisje

Draaischakelaar voor instelling
van de lasspanning

Lasdraadspoel (niet inbegrepen)

Draaischakelaar voor instelling
van de lasstroom

Houder lasdraadspoel

Display

Borgmoer

Draadkern voor aluminium draad

B&l| & | B |=E| 8 5 R

Adapter lasdraadspoel

Gl |G| & B | & |E|E]| ]| []| ]

Slangenpakkethouder

8]

Draadkern staal-/roestvrij staal- en
gevulde draad

Lasmondstuk (0,6 mm)

Lasmondstuk (0,8 mm)

BHENS

Lasmondstuk (0,9 mm)
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® Technische gegevens

Nominaal ingangsvermogen max.: 6 kVA
Netaansluiting: 230V~ 50 Hz
Gewicht: ca. 17 kg
Beveiliging: 16 A

Draadlassen:

Lasstroom: MIG 50 - 160 A; puls-MIG 30 - 160 A
Nullastspanning: U, 60V

Grootste nominale waarde van de netstroom: Lo 24 A

Effectieve waarde van de grootste netstroom: L 11,2A

Lasdraadtrommel max.: ca.5-15kg

Karakteristiek Vlak

Specificaties lasdraad:

Lastype, draadtype en diameter

MG Staaldraad: 0,8/1,0 mm
Gevulde draad: 0,6/0,8/0,9/1,0 mm
Staaldraad/roestvrij staaldraad: | 0,8/1,0 mm
PulsMIG/ CuSi: 0,8 mm
dubbele
puls-MIG AlSi/AIMg: 1,0/1,2 mm
Aluminium: 1,0/1,2 mm
Te gebruiken draadrollen
. - Gewicht bij
Buitendiameter | Binnendiameter Breedte A?izig\fégil/ :E;l://gijesjt_vsi Mef pter
gevulde draad
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg < 15kg Nee
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg Ja
MMA-lassen:
Lasstroom: 20-140 A
Nullastspanning: U, 60V
Grootste nominale waarde van de netstroom: [ 23,5 A
Effectieve waarde van de grootste netstroom: L 1TA
Karakteristiek: Dalend

Te gebruiken elekiroden:

1,6 mm/2,0 mm/2,5 mm/3,2 mm
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TIG-lassen:

Lasstroom: 20 -200 A
Nullastspanning: U,: 60V
Grootste nominale waarde van de netstroom: [ 26 A
Effectieve waarde van de grootste netstroom: L 12,2 A
Karakteristiek: Dalend

@ AANWUZING: Technische en visuele wijzigingen kunnen in het kader van de doorontwikkeling
zonder aankondiging worden uitgevoerd. Alle maten, aanwijzingen en gegevens in deze handleiding
zijn dan ook zonder garantie. Juridische claims die op basis van de handleiding worden ingediend,

kunnen daarom niet worden opge#ist.

@ AANWUZING: Het in de volgende tekst gebruikte begrip “apparaat” heeft betrekking op het

multilasapparaat met dubbele pulstechnologie dat in deze handleiding wordt beschreven.

® Veiligheidsvoorschriften

A\ ees de gebruiksaanwijzing zorgvuldig door en neem de
beschreven instructies in acht. Maak u met behulp van deze gebruiks-
aanwijzing vertrouwd met het apparaat, het correcte gebruik ervan
en de veiligheidsinstructies. Op het typeplaatje staan alle technische
Pegevens van dit lasapparaat. Neem kennis van de technische speci-

icaties van dit apparaat.

« PN [IIETIE Houd de verpakkingsmaterialen uit de buurt

van kleine kinderen. Er bestaat verstikkingsgevaar!

= Laat reparaties en/of onderhoudswerkzaamheden alleen door
gekwalificeerde elekiriciens uitvoeren.

= Dit apparaat kan door kinderen vanaf 16 jaar alsmede door

personen met verminderde

fysieke, sensorische of mentale

vcardiEheden of een gebrek aan ervaring en kennis worden

gebrui

t, wanneer zij onder toezicht staan of geinstrueerd werden

met betrekking tot het veilige gebruik van het apparaat en ze de
daaruit voortvloeiende gevaren begrijpen. Kinderen mogen niet
met het apparaat spelen. Reiniging en onderhoud mogen niet door
kinderen worden vitgevoerd zonder dat er toezicht op hen wordt

gehouden.

= Laat reparaties en/of onderhoudswerkzaamheden alleen door
gekwalificeerde elekiriciens uitvoeren.
= Gebruik alleen de meegeleverde laskabels.
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Het apparaat mag tijdens het Pebruik niet direct tegen de wand
staan, niet worden afgedekt of tussen andere alpporoten geklemd,
zodat altijd voldoende lucht door de ventilatiesleuven kan worden
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opgenomen. Controleer of het apparaat correct op de netspannin
is aangesloten. Vermijd iedere trekbelasting van de voedingskobe?.
Trek de stroomstekker uit het stopcontact, voordat u het apparaat
op een andere plaats opstelt.

= Wanneer het apparaat niet wordt gebruikt, schakelt u het altijd
met de AAN/UlT-schakelaar vit. Leg de elektrodehouder op een
geisoleerde ondergrond en haal de elekiroden pas na 15 minuten
afkoeling vit de houder.

= Let op de staat van de laskabels, de elektrodehouder en de aar-
dingsklemmen. Slijtage aan de isolatie en aan de stroomvoerende
delen kan gevaarlijk zijn en de kwaliteit van het laswerk verminderen.

= Booglassen produceert vonken, gesmolten metalen deeltjes en
rook. Let daarom op: Verwijder alle brandbare substanties en/of
materialen uit de werkplek en uit de onmiddellijke omgeving.

= Zorg voor ventilatie van de werkplek.

= Las niet op containers, vaten of buizen die brandbare vloeistoffen
of gassen bevatten of bevat hebben.

Bl A | WAARSCHUWING Vermijd elk direct contact met het elektrische

lascircuit. De open spanning tussen elektrodetang en aardingsklem
kan gevaarlijk zijn. Er bestaat gevaar voor een eefek’rrische schok.

= Berg het apparaat niet op in een vochtige of natte omgeving of in
de regen. Hier geldt de beschermingsklasse IP21S.

= Bescherm de ogen met een daarvoor bestemde veiligheidsbril
(DIN klasse 9 — 10), of een automatische lashelm (conform EN 166,
175 en 389; beschermingsniveaus DIN 9 — ]3?(.
Draag handschoenen en droge beschermende kleding, die vrij is
van os?ie en vet om de huid te beschermen tegen de uﬁraviolette
straling van de vlamboog.

- PNIMIBEMME Gebruik de lasstroombron niet om leidingen te

ontdooien.

Let op:

® Degtroling van de vlamboog kan de ogen beschadigen en brand-
wonden op de huid veroorzaken.

= Booglassen produceert vonken en druppels gesmolten metaal, het
gelaste werkstuk begint te gloeien en Ei]fr re%o’rief lang zeer heet.
Raak het werkstuk daarom niet met blote handen aan.

= Bij booglassen komen dampen vrij die schadelijk zijn voor de
gezoncﬁ1eid. Zorg ervoor dat u deze, indien mogelijk, niet inademt.
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= Bescherm uzelf tegen de gevaarlijke gi(evolgen van de vlamboog
en houd personen die niet bij het werk zijn betrokken, op een
afstand van minstens 2 m van de vlamboog verwijderd.

A\ LET OP!

= Tijdens het gebruik van het lasapparaat kan het, athankelijk van
de netspanning aan het aansluitpunt, tot storingen in de stroom-
voorziening voor andere verbruikers komen. Neem in geval van
twiifel contact op met uw energieleverancier.

Tijdens het gebruik van het lasapparaat kunnen er functiestoringen
van andere apparaten, bijv. hoorapparaten, pacemakers, enz.,
ontstaan.

® Gevarenbronnen bij booglassen

Bij booglassen zijn er een reeks gevarenbronnen. Daarom is het

voor de lasser bijzonder belangrijk om de volgende regels in acht te

nemen, om zichzelf en anderen niet in gevaar te brengen en schade-

lijke gevolgen voor mens en apparaat te vermijden.

= Laat werkzaamheden aan de netspanning, Li]v. aan kabels,
stekkers, contactdozen, enz., alleen door een elekiricien vitvoeren
volgens nationale en lokale voorschriften.

= Laat werkzaamheden aan de netspanning, bijv. aan kabels,
stekkers, contactdozen, enz., alleen door een elekiricien uitvoeren
volgens nationale en lokale voorschriften.

= Koppel bij ongevallen het lasapparaat meteen los van de stroom-
voorziening.

= Wanneer eﬁek’rrische contactspanningen optreden, het apparaat
meteen vitschakelen en door een elektricien laten con’rroﬁaren.
Let aan de lasstroomzijde altijd op goede elekirische contacten.
Draag tijdens het lassen altijd aan beide handen isolerende
handschoenen. Deze beschermen tegen elektrische schokken
(nullastspanning van het lascircuit), tegen schadelijke stralingen
(warmte en UV-straling) en tegen gloeiend metaal en slagspatten.

= Draag stevige, isolerende schoenen. De schoenen moeten ook
isoleren ols%e’r nat is. Halve schoenen zijn niet geschikt, omdat
vallende, gloeiende metalen druppels brandwonden kunnen
veroorzaken.

= Draag geschikte beschermende kleding, geen synthetische
kledingstukken.

= Kijk niet met onbeschermde ogen in de vlamboog, gebruik alleen
een lassers-lasscherm met goedgekeurd veiligheidsglas volgens DIN.
De vlamboog geeft behalve |ic%’r— en warmtestralen, die een

M 100 NL/BE 1/ PARKSIDE|



verblinding c.q. brandwond veroorzaken, ook UV-stralen af.
Deze onzichtbare ultraviolette straling veroorzaken bij onvoldoende
bescherming een zeer pijnlijke bind\ﬁieson’rs’rekin die pas enkele
uren later wordt opgemerkt. Daarnaast veroorzcEen UV-straling op
onbeschermde lichaamsdelen verbranding zoals bij zonnebrand.

= Ook personen of assistenten die zich in de buurt van de vlamboog
bevinden, moeten op de gevaren worden gewezen en met de
nodige beschermende middelen worden uitgerust. Stel, indien
nodig, schermen op.

= Tijdens het lassen, vooral in kleine ruimtes, dient voor voldoende
toevoer van frisse lucht te worden gezorgd, omdat rook en schade-
lijke gassen ontstaan.

= Aan containers waarin gassen, brandstoffen, minerale olién of
dergelijke worden opgeslagen, mogen,
- ook wanneer ze reeds lang geleden werden leeggemaakt,
- geen laswerkzaamheden worden uitgevoerd, omdat door

restanten explosiegevaar bestaat.

= In brand- en explosiegevaarlijke ruimtes gelden speciale voorschriften.

= Lasverbindingen die aan grote belastingen zijn blootgesteld en
aan bepaalde veiligheidseisen moeten voldoen, mogen alleen
door speciaal opgeﬁeide en gekeurde lassers worden vitgevoerd.
Voorbeelden zijn drukke’rels,?ooproils, aanhangerkoppelingen,
enz.

= /\ LET OP! Sluit de aardingsklem altijd zo dicht als mogelijk

bij de lasnaad aan, zodat de lasstroom de kortst mogelijke weg
van de elekirode naar de aardingsklem kan nemen. Verbind de
aardingsklem nooit met de behuizing van het lasapparaat! Sluit de
aardingsklem nooit aan op geaarde delen, die ver van het werkstuk
verwijderd liggen, bijv. een waterleiding in een andere hoek van
de ruimte. Angers zou het kunnen dat het aardingssysteem van de
ruimte waarin u last, beschadigd wordt.

Gebruik het lasapparaat niet in de regen.

Gebruik het lasapparaat niet in een vochtige omgeving.

Plaats het lasapparaat alleen op een vlakke plek.

De vitgang is bij een omgevingstemperatuur van 20 °C gedimensi-
oneerg. De lastijld mag bij hogere temperaturen worden verminderd.

/N GEVAAR DOOR ELEKTRISCHE SCHOK:

= Een elekirische schok van een laselektrode kan dodelijk zijn.
Las niet bij regen of sneeuw. Draag droge isolatiehandschoenen.
Pak de elekirode niet met blote handen vast. Draag geen natte of
beschadigde handschoenen. Bescherm uzelf tegen een elektrische
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schok door isolaties tegen het werkstuk. Open de behuizing van
de inrichting niet.

GEVAAR DOOR LASROOK:

= Het inademen van lasrook kan schadelijk zijn voor de gezondheid.
Houd het hoofd niet in de rook. Gebruik inrichtingen in open
gebieden. Gebruik ontluchting om de rook te verwijderen.

GEVAAR DOOR LASVONKEN:

= Lasvonken kunnen een explosie of een brand veroorzaken.
Houd brandbare stoffen uit de buurt van lassen. Las niet naast
brandbare stoffen. Lasvonken kunnen branden veroorzaken.
Houd een brandblusser bij de hand en iemand die toekijkt en de
blusser onmiddellijk kan gebruiken. Las niet op vaten of andere
gesloten containers.

GEVAAR DOOR VLAMBOOGSTRALEN:

= Vlamboogstralen kunnen de ogen beschadigen en de huid
verwonden. Draag een hoofdbedekking en veiligheidsbril.
Draag gehoorbescherming en een hoog gesloten overhemdkraag.
Draag een lashelm en let op de correcte ﬁl’rerins’rellingen.
Draag volledige lichaamsbescherming.

GEVAAR DOOR ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN:
= Lasstroom produceert elekiromagnetische velden.
Gebruik deze niet samen met medische implantaten.
Wikkel de laskabels nooit rond het lichaam. Breng laskabels samen.

® Specifieke veiligheidsinstructies voor lasscherm

= Controleer met behulp van een felle lichtbron (bijv. aansteker)
altijd voor het begin van de laswerkzaamheden of het lasscherm
correct werkt.

= Door lasspatten kan het veiligheidsglas beschadigd geraken.
Vervang beschadigde of gekraste beschermglazen meteen.

= Vervang beschadigde of sterk vervuilde c.q. gekraste componenten
onmiddellijk.

= Het apparaat mag alleen door personen worden gebruikt, die 16 jaar
of ouder zijn.

= leerde veiligheidsvoorschriﬂen voor lassen kennen. Neem hierbij
ook de veiligheidsinstructies van uw lasapparaat in acht.

= Zet het lasscherm altijd op, wanneer u last. Indien u het niet
gebruikt, kunt u ernstig netvliesletsel oplopen.
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= Draag altijd beschermende kleding tijdens het lassen.

= Gebruik een lasscherm nooit zonder lasglas.
Er bestaat gevaar voor oogletsel!

= Vervang het veiligheidsglas tijdig voor een goed zicht en onver-
moeibaar werken.

® Omgeving met verhoogd elektrisch risico

Bij lassen in omgevingen met een verhoogd elekirisch risico dienen

de volgende veiligheidsinstructies in acht'te worden genomen.

Omgevingen met verhoogd elekirisch risico treft u bijvoorbeeld aan:

= op werkplekken waar de bewegingsruimte beperkt is, zodat de
lasser in een geforceerde houding 1bijv. knielend, zittend, liggend)
werkt en elekirisch geleidende delen aanraak;

= op werkplekken die’geheel of gedeeltelijk elekirisch geleidend zi}n
begrensd en waar een groot gevaar bestaat door te vermijden o
toevallig aanraken door de lasser;

= oF natte, vochtige of warme werkplekken, waar de luchtvochtigheid
o tronsEiro’rie de weerstand van de menselijke huid en de isolerende
eigenschappen van de beschermende uitrusting aanzienlijk verlaagt.

= Ook een metalen ladder of een steiger kunnen een omgeving met

verhoogd elektrisch risico scheppen.

In een dergelijke omgeving dienen een isolerende ondergrond en
tussenlagen te worden gebruikt, verder dienen kaphandschoenen en
hoofdbedekkingen van leer of van andere isolerende stoffen te worden
gedragen om het lichaam van aarde te isoleren. De lasstroombron
moet zich buiten het werkgebied c.q. de elekirisch geleidende vlakken
en buiten de reikwijdte van de lasser bevinden.
Aanvullende bescherming tegen een schok door netspanning bij een
storing kan door het gebruik van een aardlekschakelaar zijn voorzien,
die bij een lekstroom van niet meer dan 30 mA wordt gebruikt en alle
inrichtingen voor het netspanningsbedrijf in de buurt voedt.
De oard?ekschckeloor moet voor alle stroomtypen zijn geschikt.
Middelen voor het snel elekirisch ontkoppelen van de lasstroombron
of het lasstroomcircuit (bijv. noodstopinrichting) moeten gemakkelijk
zijn te bereiken. Bij gebruik van lasapparaten onder elektrisch
gevaarlijke omstandigheden mag de vitgangsspanning van het lasap-
araat dat stationair %roait, niet hoger zijn c?on 113 V?piekwoarde).
it lasapparaat mag op basis van de vitgangsspanning in deze
gevallen worden ge%ruik'r.
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® Lassen in nauwe ruimtes

= Bij het lassen in nauwe ruimtes kan een risico door toxische gassen
(verstikkingsgevaar) ontstaan.
= In nauwe ruimtes mag alleen worden gelast, wanneer er geinstru-
eerde personen in de onmiddellijke nabijheid aanwezig zijn, die
in geval van nood kunnen ingrijpen. Hier dient voor het begin
van het lasproces een analyse d%or een deskundige te worden
vitgevoerd om te bepalen welke stappen noodzakelijk zijn om de
veﬁigheid van het werk te waarborgen en welke voorzorgsmaatre-
gelen dienen te worden genomen tijdens het feitelijke lasproces.

® Optellen van nullastspanningen

= Wanneer meer dan één lasstroombron tegelijkertijd in werking is,
kunnen de nullastspanningen ervan worden opgeteld en tot een
verhoogd elektriscﬁ risico leiden. Lasstroombronnen moeten zo
worden aangesloten dat dit risico tot een minimum wordt beperkt.
De individue?e lasstroombronnen, met hun aparte besturingen en
aansluitingen, moeten duidelijk worden gemarkeerd, zodat herken-
baar is wat bij welk lasstroomcircuit hoort.

® Beschermende kleding

= Tijdens de werkzaamheden moet de lasser over heel zijn lichaam
beschermd zijn tegen straling en verbranding door de juiste kleding
en gezichtsbescherming. De volgende stappen dienen in acht te
worden genomen:
- Trek voér de laswerkzaamheden de beschermende kleding aan.
- Trek handschoenen aan.
- Gebruik ramen of een ventilator om de luchttoevoer te garanderen.
- Draag een veiligheidsbril en mondbescherming.

= Aan beide handen moeten kaphandschoenen van een geschikt
materiaal (leer) worden gedragen. Deze moeten in een perfecte
staat zijn.

= Om de kleding te beschermen tegen rondvliegende vonken en
verbranding dienen geschikte schorten te worden gedragen.
Wanneer de aard van de werkzaamheden, bijv. lassen boven het
hoofd, dat vereist, moet een beschermend pak worden gedragen
en, indien nodig, ook een hoofdbescherming.

BESCHERMING TEGEN STRALEN EN VERBRANDINGEN
= Wijs op de werkplek met een affiche “Voorzichtig! Niet in de
vlammen kijken!” op het risico voor de ogen. De werkplekken
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moeten, indien mogelijk, zo worden afgeschermd dat de personen
die zich in de buurt bevinden, worden beschermd. Onbevoegden
moeten uit de buurt van laswerkzaamheden worden gehouden.

= In de onmiddellijke omgeving van vaste werkplekken mogen de
wanden noch licht van kleur zijn, noch glanzend. Ramen moeten
minstens tot op hoofdhoogte worden beveiligd tegen het doorlaten

of weerkaatsen van straling, bijv. door geschikte verf.

® EMC-apparaatclassificatie

Conform de norm IEC 60974-10 gaat het hier om een lasapparaat

met de elektromagnetische compatibiliteit van klasse A.

Apparaten van klasse A zijn apparaten die zijn geschikt voor het

gebruik in alle andere gebieden dan het woongedeelte en die gebieden
ie direct op een laagspannings-stroomnet zijn aangesloten dat (ook)

woningen voorziet. Apparaten van klasse A moeten voldoen aan de

grenswaarden van klasse A.

WAARSCHUWING: Apparaten van klasse A zijn voorzien voor het
gebruik in een industriéle omgeving. Vanwege de storende invloeden

ie zich vermogensgerelateerd en ook gestraald voordoen, kunnen er
mogelijkerwijs problemen optreden om de elekiromagnetische compa-
tibiliteit in andere omgevingen te waarborgen.

Ook wanneer het apparaat voldoet aan de emissiegrenswaarden
volgens de norm, kunnen betreffende apparaten toch tot elekiromag-
netische storingen in gevoelige installaties en apparaten leiden.
De gebruiker is verantwoordelijk voor storingen die tijdens het
wer%en door de vlamboog ontstaan en de gebruiker moet geschikte
beschermingsmaatregelen nemen. Hierbij fien’r de gebruiker vooral
te letten op:

- net, stuur-, signaal- en telecommunicatiekabels;

- computers en andere microprocessorgestuurde apparaten;

- televisie-, radio- en andere weergaveapparatuur;

~ elektronische en elekirische veiligheidsinstallaties;

- personen met een pacemaker o?hoorapparaot;

- meet-en kalibratie-inrichtingen;

- immuniteit tegen storingen van andere inrichtingen in de buurt;

- het tijdstip waarop de laswerkzaamheden worden uitgevoerd.

Om mogelijke storende stralingen te verminderen, wordt aanbevolen:
- de netaansluiting van een neffilter te voorzien;
- het apparaat regelmatig te onderhouden en op een goed onder-
houdsniveau te Eouden;
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- laskabels moeten volledig worden afgewikkeld en zo parallel
mogelijk op de grond worden gelegc?

- apparaten en installaties die gevaar lopen door storende
straling, moeten, indien moge%i]k, uit het werkgebied worden
verwijderd of worden afgeschermd.

O OPMERKING:

Dit apparaat voldoet aan IEC 61000-3-12, vooropgesteld dat het
kortsﬁ;itvermogen Ssc groter is dan of gelijk is aan 5692,5 kW aan
het interfacepunt tussen de voeding van de gebruiker en het open-
bare net. De installateur of de gebruiker van het apparaat is ervoor
verantwoordelijk om ervoor te zorgen, indien nodig na overleg met
de energiemaatschappij, dat het apparaat alleen op een voeding
wordt aangesloten, waarvan het kortsluitvermogen Ssc groter dan of

gelijk aan 5692,5 kW wordt aangesloten.
(D OPMERKING:

Bepaal (wanneer nodig, in overleg met de energieleverancier) de
maximaal toegelaten systeemimpedantie Zmax op het interfacepunt
van de gebruiiersvoeding.

Het apparaat mag uitsluitend op een gebruikersvoeding met een

systeemimpedantie Zmax van 0,242 Q) of minder worden aangesloten.

® Overbelastingsbeveiliging

Het lasapparaat is beveiligd tegen thermische overbelasting door
een automatische veiligheidsinrichting (thermostaat met automatisch
opnieuw inschakelen). Bij overbelasting onderbreekt de veiligheids-
inrichting het stroomcircuit. In geval van oververhitting worden de
woorden: “over heating” op het display weergegeven.

Bij activering van de veiligheidsinrichting laat u het apparaat afkoelen.
Na ca. 15 minuten is het apparaat weer gereed voor bedrijf.

® Voor ingebruikname

B Neem alle onderdelen uit de verpakking en controleer of het MIG-puls-lasapparaat of de losse
onderdelen beschadigd zijn. Als dit zo is, mag u het MIG-puls-lasapparaat niet gebruiken.
Neem contact op met de producent via het vermelde serviceadres.

B Verwijder alle beschermende folies en overige transportverpakkingen.

u  Controleer of de levering compleet is.
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® Lasmethode kiezen

@ AANWUZING: Alle op de volgende schetsen getoonde waarden zijn alleen voorbeelden en

vormen geen advies voor bepaalde lasparameters.

Schets 1 Schets 2
/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\ . WELDING PROCESS
60 15.3 " ..
. [ MIG PULSE
A V [0 MIG DUAL PULSE
O LIFT TIG
® = .~ ok 0 MMA
4.3 20 +1.3 +0.9
m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

Wanneer u het apparaat inschakelt, is automatisch de als laatste gebruikte lasmethode actief.

Ook de andere parameters (stroom, spanning, enz.) worden geladen, zoals deze eerder waren

ingesteld. Om de lasmethode te wijzigen, drukt u eerst op de draaischakelaar voor het instellen van de
lasstroom 13 (hierna schakelaar genoemd [13). Kies door te draaien aan de schakelaar (13 het veld links
boven. Hier wordt de momenteel geselecteerde lasmethode weergegeven [MAG in schets 1].
Druk nu opnieuw op de schakelaar 13
Het menu voor het selecteren van de lasmodus wordt geopend [zie schets 2]. Draai de schakelaar 13
om de gewenste lasmethode te selecteren. Bevestig uw selectie door opnieuw op de schakelaar 13 te

drukken. Druk nu op draaischakelaar voor het instellen van de lasspanning 12 om de betreffende

lasmethode te selecteren.

® Montage voor het lassen met draadelekiroden

& LET OP: Vermijd het risico op een elektrische schok, letsel of beschadiging.

Trek hiervoor véér iedere onderhoudsbeurt of werkvoorbereiding de stroomstekker uit de contactdoos.

(D AANWUZING: Afhankelijk van de toepassing worden verschillende lasdraden gebruikt.
Aanvoerrol, stroommondstuk en draaddiameter moeten altijd bij elkaar passen. Het apparaat is geschikt
voor draadrollen tot maximaal 15 kg.

® Draadkern vervangen

De vooraf %msm”eerde draadkern 18] is voorzien voor aluminium draad. De niet vooraf geinstalleerde

draadkern

is geschikt voor staal- en roestvrij staal- evenals voor gevulde draad. Maak de borgmoer

los B4l door deze tegen de wijzers van de klok in te draaien. Trek dan de draadkern [13] it het slangen-
pakket met directe aansluiting [Z] en leid nu de nieuwe draadkern met het smalle einde vooraan in het
slangenpakket met directe aansluiting [Z]. Schuif de complete, nieuwe draadkern erdoor en bevestig

deze dan weer met de borgmoer B4,
Bij aansluiting van de toorts met kern Bé (niet vooraf geinstalleerd) schuift u eerst het buisje B in de
daarvoor geschikte (onderste) opening in de euro-centrale aansluiting van het lasapparaat.
Zo wordt het soepele transport van de draad gewaarborgd.
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® Aanpassen van het apparaat voor het lassen met massieve draad
met beschermgas

De correcte aansluitingen voor het lassen met massieve draad met gebruik van beschermgas worden in
afbeelding T getoond.

T

B Verbind eerst de stekker [6] met de met “+” gemarkeerde aansluiting (zie afb. T). Draai deze met de
wijzers van de klok mee om te fixeren. Raadpleeg een vakman, wanneer u twijfelt.

B Verbind nu het slangenpakket met directe aansluiting LZ] met de overeenkomstige aansluiting (zie afb. T).
Fixeer de verbinding door de fixeerring el met de wijzers van de klok mee aan te halen.

B Verbind dan de aardingskabel [4] met als “-" gemarkeerde aansluiting (zie afb. T).

Draai de aansluiting met de wijzers van de klok mee om deze te fixeren.

®  Trek aan de achterkant van het apparaat de beschermdop van de gasaansluiting 24 eraf.

B Verbind nu de beschermgasaanvoer inclusief de drukreduceerklep (niet inbegrepen) met de
gasaansluiting 24 (zie afb. C). Er is beschermgas nodig, voor zover er geen gevulde draad met
geintegreerd vast beschermgas wordt gebruikt. Neem evt. ook de aanwijzingen over uw drukredu-
ceerklep in acht (niet meegeleverd). Als richtwaarde voor de in te stellen gasstroom kan de volgende
formule worden toegepast: Draaddiameter in mm x 10 = gasstroom in |/min
Voor een draad van 0,8 mm resulteert dat bijvoorbeeld in een waarde van ca. 8 |/min.

® Aanpassing van het apparaat voor lassen met gevulde draad
zonder beschermgas

Wanneer u de gevulde draad met geintegreerd beschermgas gebruikt, hoeft er geen extern bescherm-
gas worden aangevoerd.

U
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B Verbind eerst de stekker [6] met de met “-" gemarkeerde aansluiting (zie afb. U). Draai deze met
de wijzers van de klok mee om te fixeren. Raadpleeg een vakman, wanneer u twijfelt.

B Verbind nu het slangenpakket met directe aansluiting LZ] met de overeenkomstige aansluiting.
Fixeer de verbinding door de aansluiting met de wijzers van de klok mee aan fe halen.

B Verbind dan de aardingskabel [4] met de dienovereenkomstig met “+” gemarkeerde aansluiting
(zie afb. U) en draai de aansluiting met de wijzers van de klok mee om deze te fixeren.

® Lasdraad plaatsen

B Onigrendel en open de afdekking voor de draadaanvoereenheid [1] door de ontgrendelknop
omhoog te drukken.

®  Ontgrendel de roleenheid door de bevestiging van de lasspoel 28 tegen de wijzers van de klok in
draaien (zie afb. G).

B Trek de bevestiging van de lasspoel 28 van de houder van de lasdraadspoel B3 of (zie afb. G).

@ AANWUZING: Let erop dat het viteinde van de draad niet loskomt waardoor de rol op eigen
kracht afrolt. Het viteinde van de draad mag pas tijldens de montage worden losgemaakt.

B Pak de lasdraad-lasspoel B2 volledig vit, zodat deze ongehinderd kan worden afgerold.
Maak het uiteinde van de draad echter nog niet los.

B Indien de draadrol een breedte heeft van ca. 10 cm, verwijdert u de adapter 3.

Bij draadrollen met een breedte van ca. 5 cm blijft de adapter B3l op zijn plaats.

B Plaats de draadrol op de houder van de lasdraadspoel B3, Let erop dat de rol aan de zijkant van
de draaddoorvoer worch afgewikkeld en dat het einde van de lasdraad onder de lasspoel zit
(zie afb. M en N).

B Plaats de bevestiging van de lasspoel er [28 weer op en vergrendel deze door aan te drukken en met
de wijzers van de klok mee te draaien.

B Draai de stelschroef 23] los en zwenk deze omlaag (zie afb. ).

®  Draai de drukroleenheid 126/ naar de zijkant weg (zie afb. J).

B Maak de aanvoerrolhouder los 27 door tegen de wijzers van de klok in te draaien en trek deze
er naar voren af (zie afb. K).

B Controleer op de bovenzijde van de aanvoerrol 1], of de juiste draaddikte is aangegeven.

Indien nodig moet de aanvoerrol 21 worden omgedraaid of vervangen. De lasdraad moet zich in
de bovenste groef bevinden!

B Plaats de aanvoerrolhouder 7 er terug op en schroef deze met de wijzers van de klok mee vast.

B Verwijder het toortsmondstuk [8] door met de wijzers van de klok mee te trekken en te draaien (zie afb. L).

B Schroef het betreffende lasmondstuk 17, 18], 19l of 2d eruit (zie afb. L).

u  Leid het slangenpakket met directe aansluiting [Z] zo recht mogelijk van het lasapparaat weg (leg het
op de grond).

B Neem het uiteinde van de draad vit de spoelrand.

B Kort het viteinde van de draad in met een draadschaar of een zijkniptang om het beschadigde

gebogen viteinde van de draad te verwijderen (zie afb. M).

@ AANWUZING: De lasdraad moet de volledige de tijd gespannen worden gehouden om te
vermijden dat deze loskomt en afrolt! Het is aan te raden om de werkzaamheden altijd met een andere
persoon uit te voeren.

u  Schuif de lasdraad door de draaddoorvoer 29 (zie afb. NJ).

B leid de lasdraad langs de aanvoerrol 21 en schuif deze daarna in de draaddoorvoer 29,

m  Zwenk de drukroleenheid 26 in de richting van de aanvoerrol 1] (zie afb. P).

B Haak de stelschroef 3 erin (zie afb. P).

m  Stel de contradruk in met de stelschroef 5. De lasdraad moet vast tussen drukrol en aanvoerrol 21 in
de bovenste geleiding zitten zonder bekneld te raken (zie afb. O).

B Schakel het lasapparaat met de hoofdschakelaar 23 in (zie afb. C).

B Duw de toortsknop in [2]. Let erop dat u uw beschermgasfles zolang stevig houdt gesloten, totdat de
lasdraad de gewenste positie heeft bereikt.

B Nu schuift het draadaanvoersysteem de lasdraad door het slangenpakket [Z] en de toorts [19].

/11| PARKSIDE | NL/BE 109 M



B Zodra de lasdraad 1 - 2 cm uit de toortshals B9 steekt, laat u de toortsknop [2] weer los (zie afb. Q).

Schakel het lasapparaat weer uit.

B Schroef het betreffende lasmondstuk 17, 18, 19 of 29 er weer in (zie afb. R). Let erop dat het
stroommondstuk 07, 18], 19 of 29l past bij de diameter van de gebruikte lasdraad. Bij de meegeleverde
lasdraad moet het stroommondstuk (7], 18], [19] of 9 met de identificatie 1,0 resp. 1,0 A worden
gebruikt bij gebruik van de aluminium massieve draad.

B Sluit het toortsmondstuk [8] met een draai naar rechts weer op de toortshals B9 aan (zie afb. S).

E WAARSCHUWING Om het gevaar van een elekirische schok, een letsel of een beschadiging

te vermijden, trekt u voor elk onderhoud of werkvoorbereidende activiteit de stroomstekker uit het
stopcontact.

® Lassen met draadelektroden

® Apparaat in- en vitschakelen

Schakel het lasapparaat met de hoofdschakelaar 23 in en vit. Wanneer u het lasapparaat langere tijid
niet gebruikt, trekt u de stroomstekker uit het stopcontact. Alleen dan is het apparaat volledig zonder

stroom.

@ AANWWZING: Alle op de volgende schetsen getoonde waarden zijn alleen voorbeelden en
vormen geen advies voor bepaalde lasparameters.

® MAG-lassen

Schets 3 Schets 4
/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\\ /MAE FLUX @ 0.8 ET\

(& O FLUX 20.6
6 D 1 5 . 3 O Fe+CO 20.8
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0
'@" v Faaa .il
4.3 2.0 +1.3 +0.9
m/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH
J & H

Bij de selectie van de MAG-methode kunt u kiezen tussen gevulde draad en staaldraad.

Druk eerst op de draaischakelaar voor het instellen van de lasstroom [13] (hierna schakelaar genoemd [13).
Kies door te draaien aan de schakelaar 13 het veld boven in het midden. Hier wordt de momenteel
geselecteerde draad weergegeven [FLUX 0.8 in schets 3]. Druk nu opnieuw op de schakelaar i3,

om naar het selectiemenu voor draad [schets 4] te gaan.

Door te draaien aan en te drukken op de schakelaar 13 kan hier de gebruikte lasdraad evenals het evt.
gebruikte beschermgas worden ingesteld. Bij staaldraad (Fe + CO/Fe + MIX 80/20) kan CO2 of een
80% argon/20% CO2 mengsel als beschermgas worden gebruikt. Vervolgens kan door te draaien aan
en te drukken op de schakelaar 13 de draaddiameter worden ingesteld. Door te drukken op de schakelaar
voor de spanningsinstelling 12 (hierna schakelaar 12 genoemd) gaat u terug naar de lasinstellingen.
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Nu kan in de bovenste balk analoog tussen “2T" (2 takf) en “4T" (4 takt) worden gekozen.

Bij 2 takHassen is er spanning aanwezig, zolang de trekker van de toorts wordt ingedrukt.

Bij de 4 taki-methode is er spanning aanwezig, zodra de trekker van de toorts kort wordt ingedrukt en
daarna weer wordt losgelaten. De spanning wordt onderbroken, zodra er opnieuw op de trekker wordt
gedrukt.

Door te draaien aan de schakelaar 03 kan de lasstroom nu worden ingesteld. De draadaanvoer past
zich automatisch aan en er verschijnt een advies voor de te lassen materiaaldikte in mm.

Door te draaien aan de schakelaar 12 kan de spanning worden ingesteld, waardoor ook de lengte van
de vlamboog “ARC LENGTH” verandert. Als de schakelaar 12 wordt ingedrukt en daarna wordt
gedraaid, kan de inductieve reactantie “INDUCTANCE” worden aangepast.

® PMIG-lassen

Schets 5
/_PMIG Fe ArB0% @0.8 21:\\

(%5 O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
20.8

CuSi+Ar100%
AIMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

Voor minder spatten en een stabielere viamboog kan de puls-MIG-methode worden gekozen.

Bij deze methode kunt u kiezen tussen staaldraad, CrNi-, CuSi-, AIMg-, AlSi- en Al-draad [schets 5].
Verder wordt het gebruikte beschermgas vermeld.

Bij het gebruik van de betreffende draden dienen de volgende soorten beschermgas te worden gebruikt:
Fe (staaldraad): [80% argon/20% CO2]

CrNi (roestvrij staal) -draad: [98% argon/2% COz2]

CuSi-, AIMg-, AlSi- en aluminium draad: [100% argon]

De navigatie binnen het PMIG-menu is dezelfde als de navigatie in het “MAG"-menu via schakelaars (12
en 13, De diameter van de gebruikte lasdraad kan op dezelfde manier worden ingesteld en er kan
tussen “2T" en “4T" worden gekozen.

® DPMIG-lassen

Door de MIG-methode met dubbele puls wordt er minder warmte naar het materiaal overgedragen.
Daardoor is deze methode zeer geschikt voor het lassen van dunne platen van roestvrij staal en
aluminium.

Bij deze methode kunnen dezelfde draadelekiroden en beschermgassen worden gebruikt als bij
PMIG-lassen. De navigatie binnen het DPMIG-menu is dezelfde als de navigatie in het “MAG"-menu via
schakelaars 12 en 13, De diameter van de gebruikte lasdraad kan op dezelfde manier worden ingesteld
en er kan tussen “2T" en “4T" worden gekozen.

Verder kan hier, na het instellen van de gebruikte lasdraad, door tweemaal te drukken op de schakelaar
(13 het parameterdiagram worden opgeroepen. Hier kunnen de afzonderlijke parameters bij de
DPMIG-methode worden ingesteld. Hier adviseren wij om de vooraf ingestelde waarden te gebruiken.
Als gevorderde gebruiker kunt u de individuele waarden aanpassen om het lasproces exact aan uw
geplande werkzaamheden aan te passen. Voor het resetten van de ingestelde parameters gaat u terug
naar het DPMIG-menu [schets 6] en houdt u schakelaar 12 gedurende ca. 5 seconden ingedrukt.
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Schets 6

/DPMIG‘ Fe ArB0% @0.8 ‘ 21'_\

'@" vz Faaat .iL
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

39 19.6
A V

PN [IIBCTd vERBRANDINGSGEVAAR!

Gelaste werkstukken zijn zeer heet, waardoor u zich eraan kunt verbranden. Gebruik altijld een tang om
gelaste, hete werkstukken te verplaatsen.

Nadat u het lasapparaat elektrisch hebt aangesloten, gaat u als
volgt tewerk:

112 NL/BE

Trek conform de richtlijnen geschikte beschermende kleding aan en bereid uw werkplek voor.
Verbind de aardingskabel met de aardingsklem [4] met het te lassen werkstuk. Let erop dat er een
goed elekirisch contact is.

Op de te lassen plaats moeten roest en verf van het werkstuk worden verwijderd.

Stel de gewenste lasparameters in, afhankelijk van de gekozen lasmethode.

Leid het toortsmondstuk 8] naar de plaats van het werkstuk, waar dient te worden gelast.

Druk de toortstoets in [2] om de lasdraad te transporteren. Wanneer de viamboog brandt, voert het
apparaat de lasdraad naar het smeltbad.

De optimale instelling van lasstroom bepaalt u met behulp van testen op een proefstuk.

Een goed ingestelde viamboog heeft een zachte, gelijkmatige zoemtoon.

Bij een scherp of hard geknetter schakelt u naar een hoger vermogensniveau (lasstroom verhogen).
Wanneer de lasspleet groot genoeg is, wordt de ioorts langzaam langs de gewenste rand
geleid. De afstand tussen het toortsmondstuk [8] en werkstuk moet zo klein mogelijk zijn (in geen
geval groter dan 10 mm).

Pendel eventueel lichtjes om het smeltbad een beetije te vergroten. Voor degenen met minder
ervaring bestaat de eerste moeilijkheid uit het vormen van een passende vlamboog.

Daarvoor moeten de lasstroom juist worden ingesteld.

De branddiepte (komt overeen met de diepte van de lasnaad in het materiaal) moet zo diep
mogelijk zijn, het smeltbad mag echter niet door het werkstuk doorvallen.

Als de lasstroom te laag is, kan de lasdraad niet correct smelten.

Daardoor duikt de lasdraad steeds opnieuw in het smeltbad tot tegen het werkstuk.

De slak mag pas na het afkoelen van de naad worden verwijderd.

Om een lashandeling aan een onderbroken naad verder te zeften:

Verwijder eerst de slak op het bevestigingspunt.

In de naadvoeg wordt de vlamboog ontstoken, naar de aansluitplaats geleid, daar juist gesmolten
en aansluitend wordt de lasnaad verder geleid.
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& VOORZICHTIG!: Let erop dat de toorts na het lassen altijd op een geisoleerde plaats moet
worden neergelegd.

B Schakel het lasapparaat na voltooiing van de laswerkzaamheden en bij pauze altijd vit en trek de
stroomstekker altijd uit het stopcontact.

® Lasnaad maken

Steeknaad of duwend lassen

De toorts wordt naar voren geschoven. Resultaat: de branddiepte is kleiner, naadbreedte groter,
bovenrups van de naad (zichtbaar oppervlak van de lasnaad) vlakker en de bindfouttolerantie
(fout in de materiaalversmelting) groter.

Sleepnaad of trekkend lassen
De toorts wordt van de lasnaad weggetrokken (afb. V). Resultaat: inbranddiepte groter; naadbreedte
kleiner, bovenrups van naad hoger en de bindfouttolerantie kleiner.

Lasverbindingen
Er zijn twee basisverbindingen in de lastechniek: stompnaad- (buitenhoek) en hoeknaadverbinding
(binnenhoek en overlapping).

Stompnaadverbindingen

Bij stompnaadverbindingen fot een materiaaldikte van 2 mm worden de lasranden volledig tegen elkaar
aangebracht. Voor grotere diktes dient een afstand van 0,5 — 4 mm te worden gekozen.

De ideale afstand is afhankelijk van het gelaste materiaal (aluminium resp. staal), de samenstelling

van het materiaal en de gekozen lasmethode. Deze afstand dient aan een proefwerkstuk te worden

bepaald.

Vlakke stompnaadverbindingen

Lassen moeten zonder onderbreking en met voldoende indringdiepte worden uvitgevoerd, daarom is
een goede voorbereiding uitermate belangrijk. De kwaliteit van het lasresultaat wordt beinvloed door:
de stroomsterkte, de afstand tussen de lasranden, de helling van de toorts en de diameter van de
lasdraad. Hoe steiler de toorts tegenover het werkstuk wordt gehouden, hoe hoger de indringdiepte is
en omgekeerd.

\'"

Om vervormingen die tildens de materiaalbehandeling kunnen optreden, te voorkomen of te beperken,
is het goed om de werkstukken met een voorziening vast te zetten. Het dient te worden vermeden om
de gelaste structuur te verstijven, zodat breuken in de las worden vermeden. Deze moeilijkheden kunnen
worden beperkt, wanneer de mogelijkheid bestaat om het werkstuk zo te draaien dat de las in twee
tegenovergestelde doorvoeren kan worden geleid.
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Lasverbindingen aan de buitenhoek
Dit type voorbereiding is zeer eenvoudig (afb. W, X).

Bij dikkere materialen is dit echter niet meer geschikt. In dit geval is het beter om een verbinding zoals
hieronder voor te bereiden, waarbij de rand van een plaat wordt afgeschuind (afb. Y).

45°
Y "

Hoeklasverbindingen
Een hoeklas ontstaat wanneer de werkstukken loodrecht ten opzichte van elkaar staan.
De naad moet de vorm hebben van een gelijkzijdige driehoek en een kleine keelhoogte (afb. Z, AA).

Lasverbindingen in de binnenhoek
De voorbereiding van deze lasverbinding is zeer eenvoudig en wordt gebruikt voor diktes tot 5 mm.
De maat “d"” moet tot het minimum worden beperkt en mag in geen geval kleiner zijn dan 2 mm (afb. Z).

y 4 U AA
'y
R |
I in |

Bij dikkere materialen is dit echter niet meer geschikt. In dit geval is het beter om een verbinding zoals
in afbeelding Y voor te bereiden, waarbij de rand van een plaat wordt afgeschuind.

Overlappende lasverbindingen

De meest gebruikelijke voorbereiding is die met rechte lasranden. De las kan door een normale
hoeklasnaad worden losgemaakt. De beide werkstukken moeten zo dicht als mogelijk tegen elkaar aan
worden gebracht, zoals in afbeelding AB getoond.

AB
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® MMA-lassen

B Controleer of de hoofdschakelaar 23 op de stand “O” (“OFF”) staat resp. of de stroomstekker [3] niet
in de contactdoos is gestoken.

B Sluit de elekirodehouder [5] en de aardingsklem [4] aan op het lasapparaat, zoals in afbeelding AC

wordt getoond. Let hiervoor ook op de gegevens van de elektrodefabrikant en let erop dat de polariteit

zich per gebruikt elektrodetype zich evt. kan veranderen.

Trek conform de richtliinen geschikte beschermende kleding aan en bereid uw werkplek voor.

Sluit de aardingsklem E] op het werkstuk aan.

Klem de elektrode in de elektrodehouder [5].

Schakel het apparaat in door de hoofdschakelaar 23 in stand “1” (“ON”) te zetten.

Kies de modus “MMA" zoals onder “Lasmethode kiezen” wordt beschreven.

@ AANWUZING: Alle op de volgende schetsen getoonde waarden zijn alleen voorbeelden en
vormen geen advies voor bepaalde lasparameters.

Schets 7

/_MMﬂ ‘ ANTI STICK YES |VRD YEE\

140 57.8
A V

HoT ARC

START FORCE
45 34
% %

.

Bij de selectie van de MMA-methode kunt u de lasstroom door te draaien aan de draaischakelaar voor
de lasstroominstelling 03 (hierna schakelaar 13 genoemd) instellen. Bovendien kunt u de functies ANTI STICK
en VRD door te drukken op en te draaien aan schakelaar (3 activeren. [Schets 7] ANTI STICK voorkomt
dat de elektroden aan het werkstuk blijven kleven. Door VRD wordt de aanwezige spanning verlaagd,
wanneer er op dat moment niet wordt gelast. Dat zorgt voor zeer veilig werken.
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Door te draaien aan resp. te drukken op en vervolgens te dracien aan de schakelaar voor de instelling
van de spanning 12 kunnen de waarden voor HOT START en ARC FORCE worden aangepast.
Door het verhogen van de waarde van de HOT START wordt het ontsteken van de vlamboog vereenvou-

digd. Ook ARC FORCE gaat zoals ANTI STICK tegen dat de elektrode aan het werkstuk blijft kleven.

CD AANWUZING: Richtwaarden voor de in te stellen lasstroom, athankelijk van de elektrodediame-
ter, treft u aan in de volgende tabel.

O elektrode |Lasstroom
1,6 mm 40- 60 A
2,0 mm 60- 80 A
2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100-140 A

& LET OP: De aardingsklem [4] en de elektrodehouder [5]/de elekirode mogen geen direct contact

maken.

& LET OP: Bij het lassen met staafelekiroden moeten de elekirodehouder [5] en de aardingsklem [4]
overeenkomstig de gegevens van de elektrodefabrikant worden aangesloten.
®  Trek conform de richtlijnen geschikte beschermende kleding aan en bereid uw werkplek voor.

B Om de bewerking te begindigen, zet u de hoofdschakelaar ON/OFF 23 in de stand “O” (“OFF”).

& LET OP: Dep niet met de elekirode op het werkstuk. Het kan worden beschadigd en de ontsteking
van de vlamboog kan worden bemoeilijkt. Zodra de viamboog ontstoken is, probeert u een afstand tot
het werkstuk te behouden, die overeenkomt met de gebruikte elekirodediameter. De afstand moet zo
constant mogelijk blijven, terwijl u last. Deze elekirodehelling in werkrichting dient 20 — 30 graden te zijn.

& LET OP: Gebruik altijd een tang om verbruikte elekiroden te verwijderen of hete werkstukken

te verplaatsen. Houd er rekening mee dat de elekirodehouder na het lassen altijd op een isolerende

ondergrond moet worden gelegd. De slak mag pas na het afkoelen van de naad worden verwijderd.

Om een lashandeling aan een onderbroken naad verder te zeften:

B Verwijder eerst de slak op de aansluitplaats.

B In de naadvoeg wordt de vlamboog ontstoken, naar de aansluitplaats geleid, daar juist gesmolten
en aansluitend verder geleid.

& LET OP: Het laswerk produceert hitte. Daarom moet het lasapparaat na het gebruik minimaal een
half uur stationair worden gebruikt. Als alternatief laat u het apparaat een vur afkoelen. Het apparaat
mag pas worden verpakt en opgeslagen, wanneer de apparaattemperatuur genormaliseerd is.

& LET OP: Een spanning die 10% lager is dan de nominale ingangsspanning van het lasapparaat,
kan tot de volgende consequenties leiden:

®  De stroom van het apparaat neemt af.

B De vlamboog breekt af of wordt instabiel.

A LET OP:

B De vlamboogstraling kan tot oogontstekingen en huidverbrandingen leiden.

B Spat-en smeltslakken kunnen oogletsel en brandwonden veroorzaken.

B Er mogen uitsluitend laskabels worden gebruikt, die zijn meegeleverd. Kies tussen stekend en
slepend lassen. Hierna wordt de invloed van de bewegingsrichting op de eigenschappen van de
lasnaad getoond:
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Stekend lassen Slepend lassen

Inbranden kleine grote
Lasnaadbreedte grote kleine
Lasrups vlakke hoge
Lasnaadfout grote kleine

@ AANWWZING: Welke lasmethode geschikter is, beslist u zelf nadat u een proefstuk hebt gelast.

@ AANWUZING: Nadat de elekirode volledig is versleten, moet deze worden vervangen.

® WIG/TIG-lassen

Volg de gegevens over uw WIG-oorts voor WIG-/TIG-lassen. De WIG/TIG/modus kan weer worden
geactiveerd, zoals hieronder is beschreven bij “Lasmethode kiezen”.

@ AANWUZING: Alle op de volgende schetsen getoonde waarden zijn alleen voorbeelden en
vormen geen advies voor bepaalde lasparameters.

Schets 8
/IiFI' TIG ‘ ANTI STICK YES M

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

J

Bij de selectie van de TIG-methode kunt u de lasstroom door te draaien aan de draaischakelaar voor de
lasstroominstelling [13] (hierna schakelaar 3 genoemd) instellen. Bovendien kan de functie ANTI STICK
door te drukken op en te draaien aan schakelaar [13 worden geactiveerd. [Schets 8] ANTI STICK
voorkomt dat de elekiroden aan het werkstuk blijven kleven. Door te draaien aan de schakelaar voor het
instellen van de spanning 12 kan de waarde voor UP TIME worden ingesteld. Deze geeft aan hoe snel
de stroom bij aanvang van de laswerkzaamheden wordt opgestart. Een hogere waarde betekent
langzamer opstarten.
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® Onderhoud en reiniging

@ AANWUZING: Het lasapparaat moet om perfect te functioneren en voor de naleving van de
veiligheidseisen regelmatig worden onderhouden en gereviseerd. Ondeskundig en foutief gebruik
kunnen leiden tot vitvallen van en schade aan het apparaat. Laat de reparaties alleen vitvoeren door
gekwalificeerde elekira-vaklieden.

B Schakel de hoofdvoedingsbron en de hoofdschakelaar van het apparaat vit, voordat v onderhouds-
werkzaamheden aan het lasapparaat uitvoert.

B Madak het lasapparaat en het toebehoren regelmatig schoon met behulp van lucht, poetsdoek of een
borstel.

B Bij een defect of als apparaatonderdelen moeten worden vervangen, neemt u contact op met het
betreffende personeel.

® Milieu-informatie en afvalverwijderingsrichtlijnen

= RECYCLING VAN GRONDSTOFFEN IN PLAATS VAN AFVALVERWIJDERING!
E Conform de Europese richtliin 2012/19/EU moet verbruikte elektrische apparatuur gescheiden
worden afgevoerd en naar een inzamelpunt voor milieuvriendelijke recycling worden
gebracht. Voer het apparaat af via een erkend afvalverwijderingscentrum of via uw gemeente-
like afvalverwijderingsdienst. Neem de actueel geldende voorschriften in acht. Neem in geval
‘;h van twijfel contact op met uw afvalverwijderingsdienst.

Apparaat, toebehoren en verpakking dienen op een milieuvriendelijke manier te worden
& # gerecycled. Gooi elekirische apparatuur niet weg met het huisvuill Hiermee voldoet u aan de
S¥  wettelijke verplichtingen en levert u een belangrijke bijdrage aan de bescherming van het milieu.
Let op de markering van de verschillende verpakkingsmaterialen en scheid deze, indien nodig.
& De verpakkingsmaterialen zijn gemarkeerd met afkortingen (a) en cijfers (b) met de volgende
a betekenis: 1 - 7: Kunststoffen, 20 — 22: Papier en karton, 80 — 98: Composieten.

® EU-conformiteitverklaring

Wi,
C. M. C. GmbH
Documentverantwoordelijke:
Dr. Christian Weyler
Katharina-loth-Str. 15
D-66386 St. Ingbert
DUITSLAND

verklaren alleen verantwoordelijk te zijn dat het product

Multilasapparaat met dubbele pulstechnologie

IAN: 389215_2107
Art.nr.: 2422

Bouwjaar: 2022/18
Model: PMPS 200 A1

voldoet aan de belangrijke beveiligingsvereisten die in de Europese Richtlijnen
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EU-richtlijn elektromagnetische compatibiliteit:
2014/30/EU

Laagspanningsrichtlijn:

2014/35/EU

RoHS-richtlijn:

2011/65/EU + 2015/863/EU

en in de wijzigingen hiervan zijn vastgelegd.

Het bovengenoemde object van de Verklaring voldoet aan de voorschriften van de Richtlijn 2011/65/EU
van het Europese Parlement en van de Raad d.d. 8 juni 2011 ter beperking van het gebruik van
bepaalde gevaarlijke stoffen in elekirische en elekironische apparaten. Voor de conformiteitsbeoordeling

werd gebruik gemaakt van de volgende geharmoniseerde normen:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 1-12-2021

Dr. Christian Weyler
- Kwaliteitswaarborging -

® Aanwijzingen over garantie en afhandelen van de service
Garantie van Creative Marketing & Consulting GmbH

Geachte klant,

U ontvangt 5 jaar garantie op dit apparaat vanaf de aankoopdatum. In geval van schade aan dit
product kunt u een rechtmatig beroep doen op de verkoper van het product. Deze wettelijke rechten
worden door onze hierna vermelde garantie niet beperkt.

® Garantievoorwaarden

De garantietermijn gaat in op de aankoopdatum. Bewaar het originele kassabon zorgvuldig.

Dit document geldt als aankoopbewijs. Wanneer binnen 5 jaar na aankoopdatum van dit product een
materiaal- of productiefout optreedt, dan zullen wij het product — naar ons oordeel — gratis repareren of
vervangen. Deze garantie vereist dat het defecte apparaat binnen 5 jaar vanaf uw aankoop (kassabon)
wordt ingediend en er schriftelijk kort wordt beschreven wat het gebrek is en wanneer het is opgetreden.
Wanneer het defect onder onze garantie valt, ontvangt u het gerepareerde product of een nieuw
product terug. Door de reparatie of de vervanging van het product begint geen nieuwe garantietermijn.

® Garantieperiode en wettelijke garantieclaims

De garantieperiode wordt door de waarborg niet verlengd. Dit geldt ook voor vervangen en gerepareerde
onderdelen. Schade en defecten die eventueel al bij de aankoop aanwezig zijn, moeten onmiddellijk na
het vitpakken worden gemeld. Reparaties na afloop van de garantieperiode dienen te worden betaald.
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® Omvang van de garantie

Het apparaat wordt volgens strenge kwaliteitsrichtlijnen zorgvuldig geproduceerd en voor levering
grondig gefest.

De garantie geldt voor materiaal- of productiefouten. De garantie is niet van toepassing op producton-
derdelen, die onderhevig zijn aan normale slijtage en hierdoor als aan slijtage onderhevige onderdelen
gelden, of op breekbare onderdelen, zoals bijv. schakelaars, accu’s of dergelijke onderdelen, die
gemaakt zijn van glas. Deze garantie wordt ongeldig, wanneer het product werd beschadigd, niet
correct werd gebruikt of werd onderhouden. Voor een deskundig gebruik van het product dienen alleen
de in de originele gebruiksaanwijzing genoemde aanwijzingen strikt in acht te worden genomen.
Vermijd absoluut toepassingsdoelen en handelingen die in de originele gebruiksaanwijzing worden
afgeraden of waartegen wordt gewaarschuwd.

Het product is vitsluitend bestemd voor privégebruik en niet voor commerciéle doeleinden.
Bij verkeerd gebruik en ondeskundige behandeling, bij gebruik van geweld en bij reparaties die niet
door een door ons geautoriseerd servicefiliaal zijn vitgevoerd, vervalt de garantie.

o Afwikkeling in geval van garantie

Om een snelle afhandeling van uw reclamatie te waarborgen, dient u de volgende aanwijzingen in acht
te nemen:

Houd a.u.b. bij alle vragen de kassabon en het artikelnummer (bijv. IAN) als bewijs voor aankoop
binnen handbereik. Het artikelnummer vindt u op het typeplaatie, een gravure, het titelblad van uw
gebruiksaanwijzing (beneden links) of de sticker op de achter- of onderzijde. Wanneer er storingen in
de werking of andere gebreken optreden, dient u eerst telefonisch of per e-mail contact met de hierna
genoemde serviceafdeling op te nemen.

Een als defect geregistreerd product kunt u dan samen met uw aankoopbewijs (kassabon) en de
vermelding over wat het gebrek is en wanneer het is opgetreden, voor u franco verzenden aan het

u meegedeelde serviceadres.

@ AANWWZING: Op www.lidlservice.com kunt u deze en nog veel andere handboeken,
productvideo’s en software downloaden.

Met deze QR-code gaat
E IE u rechtstreeks naar de
- Lidl-servicepagina
'.l: (www.lidl-service.com)

en kunt u uw gebruiksaanwijzing
L openen door het artikelnummer

E (IAN) 389215 in te voeren.

PDF ONLINE

www.lidl-service.com
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® Service

Zo kunt u ons bereiken:

NL, BE

Naam: ITSw bv

Internetadres: www.cmc-creative.de
E-mail: Itsw.cmc@kpnmail.nl
Telefoon: 0031 (0) 900-8724357
Kantoor: Duitsland

IAN 389215 2107

Let erop dat het volgende adres geen serviceadres is.
Neem eerst contact op met het hierboven vermelde servicepunt.

Adres:

C. M. C. GmbH
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
DUITSLAND

Bestelling van reserveonderdelen:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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® Tabulka pouzitych piktogrami
‘ j 5 |.l| Pozor! Predtéte si ndvod k pouziti! l, Jmenovitd hodnota svafovaciho
= proudu
o Lo | Efektivni hodnota nejvy3siho
D: Sitovy vstup; pocet fazi, symbol 1eff sitového proudu
sttidavého proudu a jmenovitd
1~ 50 Hz hodnota frekvence U Jmenovitd hodnota napéti
0 naprézdno
E Elektricka zafizeni nelikvidujte U Jmenovitd hodnota sitového
— s domovnim odpadem! 1 napéti
- “,‘
’ ZafFizeni nepouziveijte venku U Normalizované pracovni
a nikdy za desté! 2 napéti
Zasazeni proudem ze svarovaci | Maximdlni jmenovitd hodnota
elektrody moze byt smrtelné! 1 max elektrického proudu
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Be

Vdechovani koufe pfi svafovdni
miZe ohrozit Va3e zdravi.

Pozor! Nebezpedi zasazeni
elektrickym proudem!

) [
i

Jiskry vznikajici pfi svafovani
mohou zpUsobit explozi nebo
pozdr.

Délezité upozornénil

o
N
[ )

Paprsky elekirického oblouku
mohou poskodit oé&i a poranit
pokozku.

Pristroj a obal zlikvidujte
ekologickym zpdsobem!

Elekiromagnetickd pole mohou
ohrozit funkénost kardiostimulatord.

[A] VYSTRAHA

Moznd vaznd az smrtelnd
poranéni.

Pozor, mohou hrozit nebezpeci!

IP21S

Stupen kryti

Zemnici svorka

Jednofdzovy staticky ménié
frekvence-transformator-
usmérnovac

Trida izolace

Stejnosmérny proud

Vyrobeno z recyklovaného

MaximélIni jmenovitd hodnota

- oo e doby svafovani v prerusovaném
materidlu. Sy 3
rezimu X'
Maximdlni jmenovitd hodnota Ruéni svafovdni elekirickym
doby svafovani v nepfetrzitém obloukem obalenymi ty&ovymi
reZimu to, oy — elekirodami

EYN REEIEI W

Svafovdni kovl v ochranné
atmosfére inertniho nebo aktivniho
plynu véetné pouziti trubickového
dratu

Svarovéni wolframovou
elektrodou v inertnim plynu

Multisvarecka s technologii dvojitého impulzu PMPS 200 A1

e Uvod
spolecnosti. Pfed prvnim uvedenim do provozu se s vyrobkem seznamte.

Pozorné si predtéte tento ndvod k pouziti a bezpecnostni pokyny. Toto zafizeni mohou

uvédét do provozu pouze poucené osoby.

Srdecné blahopiejeme! Rozhodli jste se pro koupi vysoce kvalitniho spotfebice nasi

CHRANTE PRED DETMI!
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® Pouziti zarizeni v souladu se stanovenym uréenim

Zafizenti je uréeno pro svafovani plnym dratem (MIG a MAG), svafovani MMA (svafovani tyéovymi
elektrodami), svafovéani WIG (svafovani wolframovou elektrodou v inertnim plynu) a pro svafovani
trubickovym drdatem. PFi pouziti plnych drétd, které neobsahuiji ochranny plyn v pevné formé, je nutno
pouzit dalii ochranny plyn. Pfi samozabezpecovacim svafovdni trubickovym drdtem neni nutny dal3i
plyn. Ochranny plyn je v fomto pfipadé obsazen ve svafovacim drétu v praskové formé a je veden
primo do elektrického oblouku. Diky tomu neni zafizeni citlivé na vitr pfi prdci venku. Pouzivat se mohou
pouze drdtové elektrody vhodné pro toto zafizeni. Tato svafecka je uréena pro ruéni svafovani oceli,
nerezové oceli, ocelového plechu, a litych materiali elekirickym obloukem (metoda MMA) pomoci
odpovidaijicich obalenych elekirod. Dodrzujte Gdaje vyrobce elekirod. Smi se pouZivat jen elekirody
vhodné pro toto zafizeni. PFi svafovéni wolframovou elektrodou v inertnim plynu (svafovéani WIG) dodr-
Zujte krom& instrukci a bezpecnostnich pokyni v tomto nédvodu k obsluze také provozni bezpe&nostni
pokyny k pouzitému hofdku WIG. Nespravnd manipulace s vyrobkem miZe byt nebezpeénd pro osoby,
zvifata a majetek. PouzZivejte vyrobek pouze tak, jak je popsano, a k uvedenému Gcelu.

Tento ndvod peclivé uschoveite. Pri preddvdni vyrobku tretim osobdm jim vzdy predeite i veskerou
dokumentaci. Jakékoliv pouZiti, které je v rozporu s uréenim, je zakdzdno a potencidlné nebezpeéné.
Na 3kody vzniklé v dusledku nedodrzeni pokyni nebo chybného pouZiti se nevztahuje zaruka a vyrobce
za né nerudi. V piipadé pouziti ke komerénim G&eldm pozbyvé zéruka platnosti. Pouziti v souladu

s uréenim zahrnuje také dodrzovani bezpe&nostnich pokynd, montdzniho ndvodu a provoznich pokynd
uvedenych v ndvodu k obsluze. Musi byt peélivé dodrzovany platné predpisy Grazové prevence.

Pristroj se nesmi pouzivat:

B v nedostate&né vétranych prostoréch,

v prostiedi s nebezpecim vybuchu,

k rozmrazovéni potrubi,

v blizkosti osob s kardiostimuldtorem a

v blizkosti lehce vznétlivych materiélo.

Zbytkova rizika

Zbytkové riziko pretrvévd, i pokud pouzivéte pristroj v souladu s predpisy. V souvislosti s konstrukci

a provedenim této pulzni svéfecky MIG se mohou vyskytout nasleduijici rizika:

B poranéni oéi osln&nim, dotknuti se horkych dild zafizeni nebo obrobku (popdleniny),

B v pripadé nespravného zaijiténi existuje nebezpedi Grazu a pozdru v disledku odletujicich jisker
nebo astedek strusky,

B zdravi 3kodlivé emise koufe a plynd v pfipadé nedostatku vzduchu nebo nedostategného odsavani
v uzavienych prostorach.

@ UPOZORNENI: Zbytkové riziko snizite, kdyz budete zaFizeni pouzivat pelivé a podle predpisi
a budete dodrzovat veskeré pokyny.

® Rozsah dodavky

1 multisvérecka s technologii dvojitého impulzu PMPS 200 A1l

1 hoték MIG se svafovacim 2 m kabelem

1 vysoce kvalitni, galvanizovand médénd zemnici svorka ve tvaru A s 2 m kabelem

1 drzdk elekirody MMA s 2 m svafovacim kabelem

4 proudové trysky pro ocelovy/trubickovy drét (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Oznaéeni podle proméru: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 hlinikovd tryska (1x 1,0 mm, pfedmontovand)

1 kladivko na strusku

1 jédro pro hlinikovy drét (pfedmontovéno)
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1 jédro pro drdt z oceli/nerezové oceli a pro trubickovy drat
1 ndvod k obsluze

® Popis dilu

Kryt jednotky pro posuv drdtu

Svafovaci tryska (1,0 mm)

Rukojef

Podévaci kladka

Sitové zdstreka

Kladivko na strusku

Zemnici kabel se zemnici svorkou

Hlavni vypina& ON/OFF (v¢. kontrolky napdijeni)

Drzdk elekirody MMA

& (B R EE

Pripojka plynu

] | [ (&) [ [BE

Zastreka, polarizace hadic

Regulacni $roub

(N]

Sada hadic s pfimym pfipojenim
(Euro centrdlni pFipojeni)

] | &

Jednotka pitlagného valeeku

Fixacni krouzek

Drzdk vélecku pojezdu

Hofdkova tryska

Upevnéni civky svafovaciho drétu

Tlagitko hordku

Prichodka dratu

Hordak

Krk hotdku

Hadice hordku

Trubicka

Otoény spinaé pro nastaveni
svarovaciho napéti

Civka svafovaciho drétu (neni soucdast doddvky)

Otoény spina pro nastaveni
svarovaciho proudu

Drzdk civky svafovaciho dratu

Displej

Pojistnd matice

Jédro pro hlinikovy drét

B8] B | B |=)E| 8 5 R

Adaptér civky svafovaciho drétu

Gl |G| E] B | &’ |E]|E] e[| R

Upevnéni hadicového svazku

8]

1 jédro pro drdt z oceli / nerezové oceli a pro
trubickovy drat

Svafovaci tryska (0,6 mm)

Svafovaci tryska (0,8 mm)

BHENS

Svafovaci tryska (0,9 mm)
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® Technické udaje

Max. jmenovity vstupni vykon: 6 kVA

Sitové pfipojeni: 230V~ 50 Hz
Hmotnost: cca 17 kg
Jisténi: 16 A

Svarovani dratem:

Svafovaci proud:

MIG 50-160 A; pulzni MIG 30-160 A

Napéti naprazdno: U, 60V
Nejvétsi jmenovitd hodnota sitového proudu: Lo 24 A
Efektivni hodnota maximdlniho sitového proudu: | I, 2 11,2 A
Buben svafovaciho drétu max.: cca 5-15 kg
Charakteristika Plochd

Specifikace svafovaciho drétu:

typ svafovani a drdtu, primér drdtu

MG Ocelovy drét: 0,8/1,0mm
Trubickovy drét: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Oce!ovy drdt / drét z nerezové 0,8/1,0mm
Pulzni MIG /|25
MIG s dvojitym | CuSi: 0,8 mm
impulzem AlSi/AIMg: 1,0/1,2 mm
Hlinik: 1,0/ 1,2 mm
Pouzitelné civky s dratem
Hmotnost
Vné&j§i promér | Vniftni primér Sitka s dtidT:r;nZTtSi/ snt:ar;mo::?l/ S odérem
AlMg/Al CuSi a trubick.
dratem
300 mm 52 mm 102 mm <7kg < 15kg ne
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg <5kg ano
Svafovani MMA:
Svafovaci proud: 20-140 A
Napéti naprazdno: U, 60V
Nejvétsi jmenovitd hodnota sitového proudu: [ 23,5 A
Efektivni hodnota maximdlniho sitového proudu: | I, - 11 A
Charakteristika: Klesajici
Pouzitelné elekirody: 1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm
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Svarovani WIG:

Svafovaci proud: 20-200 A
Napéti naprazdno: U, 60V
Nejvétsi jmenovitd hodnota sifového proudu: [ 26 A
Efektivni hodnota maximdlniho sitového proudu: L 12,2 A
Charakteristika: Klesaijici

@ UPOZORNENI: V rdmci dalitho vyvoje mize bez predchoziho upozornéni dojit k technickym
a vizudlnim zmé&ndm vyrobku. Vechny rozméry, upozornéni a Gdaje uvedené v tomto navodu k pouziti
jsou proto bez zéruky. Z toho didvodu nelze na zdkladé ndvodu k pouziti uplatfiovat pravni néroky.

@ UPOZORNENI: Vyraz ,zafizeni” pouzivany v nésledujicim textu se vztahuje k multisvarecce
s technologii dvojitého impulzu, kterd je popsdna v tomto ndvodu k obsluze.

® Bezpecnostni upozornéni

I\ Pozoms si rostudujte ndvod k pouziti a dodrZujte popsané
pokyny. Na zdkladé tohoto ndvodu k pouZiti se seznamte se zafizenim,
Lelho spravnym Eouiivém’m a bezpecnostnimi pokyrg/.

a typovém stitku jsou uvedeny viechny technické Gdaje této svarecky,
informujte se o technickych specifikéch tohoto zafizeni.

- INIMALIETY obalove materidly uchovévejte mimo dosah

malych déti. Hrozi nebezpedi uduseni!

= Opravy a/nebo Gdrzbové prace necheijte provddét pouze kvalifi-
kované elektrikére.

= Toto zafizeni sméji pouzivat déti od 16 let a ddle osoby se snizZe-
nymi fyzickymi, smyslové pozorovacimi a mentdInimi schopnostmi
nebo nedostateénymi zkusenostmi a znalostmi pouze pod dozorem
nebo za predpokladu, Ze byly obezndmeny s bezpeénym pouZi-
vanim zafizeni a uvédomyji si souvisejici rizika. Déti si nesméji
s timto spotiebi¢em hrét. Cisténi a uzivatelskou Gdrzbu nesméji
provédét déti bez dozoru.

= Opravy a/nebo Gdrzbové prace nechejte provadét pouze kvalifi-
kované elektrikdre.

= PouZivejte pouze svafovaci kabely, které jsou soucésti dodévky.

= Zafizeni by béhem provozu nemélo stdt tesné u stény, nesmi byt
zakryté nebo zasunuté mezi jind zafizeni, aby mohlo ventilaénimi
§térbinami proudit dostateéné mnoZstvi vzducKu. Ujistéte se, Ze je
zafizeni sprdvné pripojeno k sitovému napéti. Vyvarujte se nama-
hdni napdjeciho vedeni tahem. Dfive neZ zafizeni presunete na
iiné misto, vytdhnéte sitovou zdstreku ze zdsuvky.
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= Pokud zafizeni neni v provozu, vypnéte jej vzdy pomoci spinace
ZAP/VYP. Drzdk elektrody odklédejte na izolovanou podlozku
a elektrody vytahujte z drzéku aZ po 15 minutdch chladnuti.

= Ddvejte pozor na stav svafovacich kabeld, drzéku elektrody
a zemnicich svorek. Opotfebeni izolace a dilo pod proudem mize
zpUsobovat ohroZeni a sniZovat kvalitu svafovaci préce.

= Pri svarovéni elekirickym obloukem vznikaiji jiskry, roztavené
kovové &dstice a kout. Proto pamatuijte: Z pracovisté a jeho
bezprostiedniho okoli odstrarite viechny hoflavé substance anebo
materidly.

= Zajistéte vétrani pracovisté.

= Nesvaruje zdsobniky, nddoby nebo trubky, které obsahuji nebo
obsahovaly hoflavé kapaliny nebo plyny.

- INIMALIYTY Zomezte jakémukoliv pfimému kontaktu

s obvodem svafovaciho proudu. Napéti pfi chodu naprdzdno
mezi klestémi elektrod a zemnici svorkou miZe byt nebezpeéné,
hrozi nebezpedi Grazu elekirickym proudem.

= Zafizeni neskladujete ve vlhkém nebo mokrém prostredi nebo
na desti. Zde plati ustanoveni ochrany IP21S.

= Chrarite o&i vhodnymi ochrannymi brylemi (DIN 9-10) nebo
automatickou svéiecéskou kuklou (podé EN 166, 175 a 389;
stupefi ochrany DIN 9-13). PouZivejte rukavice a suchy ochranny
odév, ktery neni zneci§tén olejem a tukem, abyste chrdnili pokoiiu
pred Ultro?ilolovym zdfenim elektrického oblouzu.

B AJ VYSTRAHA Zdroj svafovaciho proudu nepouZivejte

k odmrazovdni trubek.

Upozornéni:
B Eéfem’ elektrického oblouku miZe poskodit oéi a zpUsobit popdleni
0Ze.

= PFi svafovéni elektrickym obloukem vznikaiji jiskry a kapky roztave-
ného kovu, svafovany kus se rozzhavi a relativné dlouho zUstévé
velmi horky. Nikdy se proto nedotykejte obrobku holyma rukama.

= PFi svafovdni elektrickym obloukem se uvolfiuji zdravi skodlivé vypary.
Déveijte pozor, abyste je pokud moZno nevdechovali.

= Chrante se pred nebezpeénymi G&inky elektrického oblouku a osoby,
které se na prdci nepodileji, vykazte do vzddlenosti minimélné 2 m
od elekirického oblouku.
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/\ POZOR!

= Bé&hem provozu svafecky miZe dochdzet v z4vislosti na podminkdach
v siti v misté pripojeni k vypadkim v napdjeni jinych spotfebicd.
Pokud méte pochybnosti, obratte se na dodavatele elektrické
energie.

= B&hem provozu svérecky mize dochdzet k poruchdm funkénosti
iinych pfistrojo, jako jsou napf. naslouchdtka, kardiostimuldtory
atd.

® Zdroje nebezpedi pri svarovani elektrickym obloukem

PFi svafovéni elektrickym obloukem existuje celd fada zdrojo nebezpedi.

Proto je pro svafece zvlast dilezité, aby dodrzoval ndsleJu'ici pravidla

a aby neohroZoval sebe ani ostatni a nedoslo k poskozeni zdravi

nebo zafizeni.

= Préce na privodu sitového napéti, napf. na kabelech, zéstrékdach,
zdsuvkdch atd., nechejte provadét jen kvalifikovaného elekirikére
podle ndrodnich a mistnich predpisu.

= Prdce na pfivodu sifového napéti, napf. na kabelech, zdstrékdach,
zésuvkdach atd., nechejte provadét pouze kvalifikovanym elektrikérem
podle ndrodnich a mistnich predpisu.

= V pfipadé nehody svérecku okamzité odpojte od pfivodu sifového
napéti.

= Pokud se vyskytne kontakini napéti, zafizeni ihned vypnéte a necheite

ie zkontrolovat kvalifikovanym elekirikafem.

}\lc strané svafovaciho proudu dbejte vzdy na dobré elekirické

kontakty.

= P¥i svafovdni vzdy méjte na obou rukou nasazené izolujici rukavice.
Chrdéni pfed Grazy elekirickym proudem (napéti naprézdno svaro-
vaciho proudového obvodu), pred skodlivym zdafenim (teplo a UV
zdfeni) a také pred Zhavym kovem a rozstfikem.

= Noste pevnou izolujici obuv. Obuv musi mit izolaéni vlastnosti
i v mokru. Nejsou vhodné polobotky, protoZe padaijici Zhavé
kapky kovi mohou zpUsobit popéleniny.

= Noste vhodny ochranny odév, nenoste synteticky odév.

= Bez ochrany zraku se nedivejte do elekirického oblouku, pouZivejte
jen svdFeésE)'/ §tit s predepsanym ochrannym sklem podle DIN.
Vedle svételného a tepelného zdreni, které zpisobuije oslnéni,
resp. popdleniny, vyzafuje elekiricky oblouk také UV zéfeni.
Toto neviditelné ultrafialové zdfeni zpUsobuje pfi nedostateéné
ochrané velmi bolestivé z&néty spojivek, které se projevuji az po
nékolika hodindch. UV zéfeni navic zpisobuje na nechranénych
Castech téla popdleniny, jako je tomu pfi spdleni slunednim zafenim.
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= RovnéZ osoby a pomocnici nachdzejici se v blizkosti elekirického
oblouku musi byt upozornéni na hrozici nebezpedi a vybaveni
potfebnymi ochrannymi pomdckami. Pokud je to nutné, postavte
ochranné stény.

= P¥i svafovédni, zvId3té v malych prostordch, je nutné zaijistit dostateény
prisun Cerstvého vzduchu, protoze vznikd kouf a 3kodlivé plyny.

= ZA4dné svarecské préce se nesmi provadét na nddobdch, ve i’rer)'/ch
se skladuji plyny, pohonné hmoty, minerdini oleje apod.,
- ani v piipadé, ze byly vyprdzdnény pred delsi dobou
- protoze v disledkd zbytku vzniké nebezpedi vybuchu.

= V prostordch s nebezpedim pozdéru nebo vybuchu plati zvIgsini
predpisy.

= Svarové spoje, které jsou vystaveny velkému naméhdni a musi
spliovat uréité bezpecnostni pozadavky, smi provddét pouze
specidlné vyskoleni a certifikovani svéredi. Jednd se napriklad
o tlakové kotle, pojezdné kolejnice, tazné zafizeni atd.

= /A\ POZOR! Zemnici svorku vzdy pfipojujte co nejblize k svaro-
vanému mistu tak, aby mél svafovaci proud co nejkratii dréhu od
elektrody k zemnici svorce. Zemnici svorku nikdy nepfipojujte na
plast svarecky! Zemnici svorku nikdy nepfipojujte na uzemnéné
dily, které jsou ve velké vzddlenosti od obrobku, napf.
vodovodni potrubi v druhém rohu mistnosti. Jinak muze dojit

k poskozeni systému ochrannych vodi¢d v mistnosti, kde svafujete.
Svdére¢ku nepouzivejte za desté.

Svdére&ku nepouzivejte ve vlhkém prostiedi.

Svdérecku pokldadeite jen na rovnou plochu.

Vystup je dimenzovén na teplotu 20 °C. Pfi vysSich teplotdch se
miZe doba svafovéni zkrdtit.

/N\OHROZENi ZASAZENIM ELEKTRICKYM PROUDEM:

= Uraz elektrickym proudem ze svafovaci elektrody mioZe byt smrtelny.
Nesvafujte za desté nebo snéhu. Pouzivejte suché izolované
rukavice. Nedotykeite se elektrody holyma rukama.
NepouZivejte mokré nebo poskozené rukavice. Pred zasazenim
elektrickym proudem se chraiite izolovdnim vici obrobku.
Neotevirejte plast zafizeni.

OHROZENI SVAROVACIM KOUREM:

= Vdechovéni svafovaciho koufe mize ohrozit zdravi.
Neméite hlavu v koufi. PouZivejte zafizeni v otevienych prostordch.
K odstranéni koufe pouZivejte vétrdni.
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OHROZENI ODLETUJICIMI JISKRAMI:
= Jiskry vznikaijici pfi svafovani mohou zpUsobit explozi nebo poZér.
Hoflavé moteriér;/ neponechdvejte v blizkosti svarovéni.
Nesvafujte vedle hoflavych latek. Odletujici jiskry mohou zpUsobit
Eoidr. N\éite v blizkosti pripraveny hasici pfistroj a pozorovatele,
tery jej muzZe ihned pouzit. Nesvafujte na bubnech nebo jakych-
koliv uzavienych nadobéch.

OHROZENI PAPRSKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU:

= Paprsky elekirického oblouku mohou poskodit oci a poranit
poEoiku. Pouzivejte klobouk a bezpeénostni bryle. PouZivejte
ochranu sluchu a limce zapinejte az ke krku. Noste svéreci kukly
a dbeijte na sprévné nastaveni filird. Noste ochranu celého téla.

OHROZENi ELEKTROMAGNETICKYMI POLI:

= Svarovaci proud vytvdii elekiromagnetické pole.
Nepouzivejte spole¢né se zdravotnickymi implantdty. Svarovaci
hadice nikdy neomotdveijte kolem téla. Svafovaci kabely vedte u sebe.

® Specifické bezpecnostni pokyny pro svareésky stit

= Pfed zahdjenim fezdni se vzdy presvédéte pomoci jasného zdroje
svétla (napf. zapalovag) o sprédvném fungovdni svdreciho $titu.

= Odletujici jiskry mohou ochranné sklo poskodit.
Poskozené nebo poskrdbané ochranné sklo ihned vyméte.

= Poskozené nebo silné znecisténé, pfip. postiikané souddsti ihned
vymeénte.

= Zafizeni mohou provozovat pouze osoby, které dovriily 16 let
zZivota.

= Seznamte se s bezpeénostnimi predpisy pro svafovdni.
Respekiujte bezpecnostni pokyny k vasi svérecce.

= PFi svafovdni vzdy pouZivejte svéieésky §tit. Pokud jej nepouzijete,
moZete si zpUsobit t82kd poranéni sitnice.

= PFi svafovdni vzdy pouZivejte ochranny odév.

= Nikdy nepouZivejte svaieésky $tit bez ochranného skla.
Existuje nebezpeci poskozeni zraku!

B P|:<|3 dobrou viditelnost a praci bez dnavy véas vyménte ochranné
sklo.
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® Prostredi se zvysenym ohrozenim elektrickym proudem

Pfi svafovdni v prostiedi se zvysenym ohroZenim elektrickym proudem
je nutno dodrzovat ndsledujici bezpeénostni pokyny.

Prosjfﬁldidse zvy$enym ohroZenim elektrickym proudem se vyskytuje

napriklad:

B ﬁo pracovistich s omezenym prostorem pro pohyb, kdy svarec
pracuje ve vynucené poloze ﬁ\opi vklece, vsede, vleZe) a dotykd
se elektricky vodivych dild;

= na pracovistich s Gplnym nebo &dsteénym elekiricky vodivﬁm ohra-
ni¢enim a s velkym nebezpecim predvidatelného nebo ndhodného
dotyku svdafedem;

= na mokrych, vlhkych nebo horkych pracovistich, kde vlhkost
vzduchu'nebo pot vyznamné snizuje odpor lidské koze a izola&ni
vlastnosti nebo znacné sniZuje funkénost ochranného vybaveni.

= Prostfedi se zvySenym ohrozenim elektrickym proudem moze

vytvéret i kovovy Zebiik nebo leseni.

rukavice s manzetami a pokryvky hlavy z kiize nebo jinych izolacnic
materidlo, které izoluji telo od zemé. Zdroj svoFovc:cilho proudu musi
byt mimo pracovni oblast nebo elektricky vodivé povrchy a mimo
dosah svérece.

Dodateénou ochranu proti Grazu sitovym proudem v pfipadé poruchy
|ze zaijistit pouiih’mdoroudového chrénice, ktery se aktivuje pfi vybo-
jovém proudu do 30 mA a zabezpeduje viechna napdjend zafizeni
v okoli. Proudovy chrdnié¢ musi byt vhodny pro viechny typy proudd.
Prostiedky pro rychlé elekirické odpojeni od zdroje nebo o{)vodu
svafovaciho proudu (napf. nouzovy vypinac) musi byt snadno
pristupné. PFi pouZiti svafecek v prostredi s ohrozenim elekirickym
proudem nesmi vystupni napéti naprézdno u svérecky presdhnout
113V (efektivni hodnota). V téchto pFipadech se tato svarecka smi
pouzivat z divodu vystupniho napéti.

PFi prdci v takovém prostiedi pouZivejte izolaéni podlozky a mezivrsrv%,

® Svarovani ve stisnénych prostorach

= PFi svafovdni ve stisnénych prostordch mize hrozit nebezpedi
v disledku toxickych plynd (nebezpedi udu§eniL.

= Ve stisnénych prostordch se smi svafovat jen tehdy, pokud jsou
v bezprostiedni blizkosti poucené osoby, které mohou v ﬁfl’podé
potfeby zasdhnout. V takovém pripadé musi byt pfed zahdjenim
svafovdni provedeno odborné posouzeni, aby se urcilo, jaké kroky
isou nezbytné k zajisténi bezpeénosti prace a jakd preventivni
opatieni by méla byt pfijata béhem vlastniho svafovaciho procesu.
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® Scitani napéti naprazdno

= Pokud je soudasné v provozu vice nez jeden zdroj svafovaciho
proudu, miZe se jejich napéti naprdzdno séitat a vést ke zvy$enému
elektrickému nebezpedi. Zdroje svafovaciho proudu musi byt
pripojeny tak, aby Eylo toto nebezpeci minimalizovéno.
Jecﬁ‘no’rlivé zdroje svarovaciho proudu se samostatnym ovléddénim
a pfipojkami musi byt zfetelné oznadeny, aby bylo mozno identifi-
kovat, co patii ke kterému obvodu svarovaciho proudu.

® Ochranny odév

= Béhem prdce se svafed musi po celém téle odpovidajicim odévem
chrénit proti zdfeni a popdlenindm. Je nutno dodrZzovat ndsledujici
krok
- Pred zahdjenim svafovani si obléknéte ochranny odév.
- Nasadte si rukavice.
- Otevrete okno nebo pouZijte ventildtor k zajisténi privodu vzduchu.
- Pouzivejte ochranné bryle a respirdtor.

= Na obou rukéch je nutné mit rukavice s manzetou z vhodného
materidlu (kiZe). Rukavice musi byt v bezvadném stavu.

= Na ochranu odévu proti odletujicim jiskrém a popélenindm pou-
Zivejte vhodné zéstéry. Pokud to charakter prdce vyZaduije, napt.
svafovéni nad hlavou, pouzivejte ochranny oblek a v pripadé
potfeby i ochranu hlavy.

OCHRANA PROTI ZARENi A POPALENI

= Na pracovisti upozornéte vyvésenim informace ,Pozor! Nedivejte
se do plamend!”, kterd upozorfiuje na ohrozeni oéi. Pracovisté
je nutno podle mozZnosti odstinit tak, aby byly osoby v blizkosti
chrénény. Nepovolané osoby je nutno drzet mimo oblast svéfeé-
skych praci.

=V bezprostiedni blizkosti staciondrnich pracovist by stény nemély byt
svétlé ani lesklé. Okna musi byt nejméné do vysky hlavy zabezpe-
ena proti propousténi nebo odrazu zdfeni, napr. vho\gr/n'/m ndtérem.

o Klasifikace zarizeni z hlediska EMC

Dle normy IEC 60974-10 se jednd o svérecku s elekiromagnetickou
kompatibilitou tfidy A. Pfistroje tfidy A jsou pfistroje, které jsou
vhodné pro pouziti ve viech oblastech s vyjimkou obytnych zén

a oblasti pfimo pfipojenych na napdijeci sit nizkého napéti, kterd
napdiji (také) obytné budovy. Zafizeni tfidy A musi splfiovat mezni
hodnoty ffidy A.
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VYSTRAZNE UPOZORNENI: Zfizeni ffidy A jsou uréena pro provoz
v promyslovém prostiedi. Z divodu vyskytujicich se vykonovych

i vyzafovanych poruchovych veli¢in mohou eventudlné vznikat potize
se zajisténim elekiromagnetické kompatibility v ostatnich prostredich.

| kdyZ zafizeni dodrZuje mezni emisni hodnoty podle normy, presto
mohou pfislu§né pristroje zpUsobovat elektiromagnetické ruseni citlivych
zafizeni a pfistrojU. Za ruseni, které pfi prdci vznikd ndsledkem
elektrického oblouku, odpovio[é uZivatel, ktery musi pfijmout vhodné
opatieni. UzZivatel musi vénovat pozornost predevsim ndsledujicim
oElcs’rem:

- sifovd, Fidici, signalizaéni a telekomunikaéni vedeni

- pocitade a ostatni pfistroje fizené mikroprocesorem

- televizory, rozhlasové pfijimaée a jind piehrdvaci zafizeni

- elektronickd a elekirickd bezpecnostni zafizeni

- osoby s kardiostimulatory nebo naslouchadly

- méfici a kalibraéni zafizeni

- odolnost proti ruseni ostatnich blizkych zafizeni

- denni doba, béhem které se prdce provadéji.

Pro snizeni mozného rudivého zdfeni doporuéujeme nésledujici opatfent:
- vybaveni sifové pfipojky sitovym El’rrem
- pravidelnd Gdrzba pfistroje a udrzovani pfistroje v dobrém stavu
- svafovaci vedeni by mélo byt zcela odvinuté a leZet pokud
mozno paralelné na zemi
- zafizeni ohroZend rusivym zéfenim pokud mozno odstrafite
z pracovniho prostoru nebo provedte jejich odstinéni.

(OurPozORNENi:

Toto zafizeni odpovidé normé IEC 61000-3-12 za predpoklady,

ze zkratovy vykon Ssc je v misté styku mezi napdjenim uzivatele

a vefejné sité 5692,5 kW nebo vyssi. Instalatér nebo uZivatel zafizeni
zodpovidé za to, aby bylo v pfipadé potieby konzultaci s provozova-
telem rozvodné sité zaijisténo, ze zafizeni bude pfipojeno pouze

k napéjeni, jehoz zkratovy vykon ,Ssc” je 5692,5 kW nebo vyssi.

(DuPOZORNEN::

Urcete (v pfipadé potfeby po konzultaci s dodavatelem elekifiny)
maximalni pfipustnou impedanci systému Zmax v misté rozhrani
vZivatelského napdijeni.

Zarizeni |ze pfipojit pouze k uzivatelskému napdjeni se impedanci

Zmax 0,242 Q nebo mensi.
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® Ochrana proti pretizeni

Svérecka je chrdnéna proti teplotnimu pretizeni automatickym bez-
eénostnim zafizenim (termostat s automatickym opétovnym zapindnim).
fi pretizeni prerusi bezpecnostni zafizeni proudovy obvod.

V pfipadé prehidti se na displeji: zobrazi ,over heating”.

Pfi aktivaci bezpeénostniho zafizeni nechejte zafizeni vychladnout.

Po cca 15 minutdch je zafizeni opét pripraveno k provozu.

® Pred uvedenim do provozu

B Vyjméte viechny dily z obalu a zkontrolujte, zda pulzni svafe¢ka MIG nebo jednotlivé dily
nevykazuiji néjakd poskozeni. Pokud tomu tak je, svafecku nepouzivejte.
Obratte se na vyrobce na uvedené servisni adrese.

m  Odstrante viechny ochranné félie a ostatni transportni obaly.

m  Zkontrolujte, zda je doddvka kompletni.

® Vybér svareci metody

(D UPOZORNENI: Viechny hodnoty zndzornéné na ndsledujicich néértech jsou pouze piiklady
a nejsou doporucenim pro konkrétni parametry svéreni.

Néért 1 Néért 2
/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\ 4 WELDING PROCESS

60 15.3
A V

'@" v N .il
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MAG

O e

MIG PULSE
MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Po zapnuti pristroje je automaticky aktivovéna naposledy pouzitd metoda svéreni. Také dalsi parametry
(elektricky proud, napéti atd.) se nahraii tak, jak byly naposled nastaveny. Pro zmé&nu svéreci metody
stisknéte nejdfive otoény spinaé pro nastaveni svafovaciho proudu 13 (ddle jen spinaé [13). Otogenim
spinace 13 vyberte levé horni pole. Zde se zobrazuje aktudlng vybrand metoda svarovani [MAG na
néértu 1]. Stisknéte znovu spinaé 13,

Otevfe se vyb&rové menu rezimu svafovdni [viz ndé&rt 2]. Pro vybér pozadované svéfeci metody otoéte
spinacem 113, Vybér potvrdte opétovnym stisknutim spinace (3. Poté stisknéte otoény spinaé pro
nastaveni svarovaciho napéti ﬁ], abyste vybrali pfislusnou metodu svafovani.
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® Montaz pro svarovani dratovymi elektrodami

APOZOR: Zamezte nebezpedi Grazu elekirickym proudem, zranéni nebo poskozeni.
Pred kazdou ddrzbou nebo pfipravnou praci vytdhnéte sifovou zdstréku ze sifové zdsuvky.

@ UPOZORNEN:I: Podle druhu aplikace se pouZivaji rozné svafovaci drdty.
Poddvaci kladka, proudovd tryska a prifez dratu se k sob& musi vzdy hodit.
Zatizen{ je vhodné pro civky drétu maximdlné do 15 kg.

® Vyména svarovaci naplné

Predmontovand ndplii 18] je uréena pro hlinikovy drat. Ndpli, kterd neni predmontovand, Bl je vhodnd
pro drdt z oceli, nerezové oceli a plnény drdt. Otdcenim proti sméru hodinovych rucicek B4 uvolnéte
pojistnou matici. Népli 18] vytdhnéte z hadicového svazku s piimou piipojkou [Z] a zavedte do néj
novou népli, dzkym koncem piedem. 7] Protdhnéte kompletni, novou ndplfi a upevnéte opét pomoci
pojistné matice @

P¥i pFipojeni hofdku s néplni B8 (nepfedmontovanou) zasuiite nejdfive trubicku Bl do spravného
(spodniho) otvoru na Euro centrdlni pfipojce svafovacky. Tim je zaruéeno Eerpdni roztaveného drétu.

° Pfizpﬁsobeni zarizeni pro svarovani plnym dratem v ochranném
plynu

Spravné pfipojeni pro svafovdni plnym drédtem za pouziti ochranného plynu je zndzorné&no na obrazku T.

T

B Nejprve spojte konektor [6] s piipojkou, kferd je oznacena znaménkem ,+" (viz obr. T). Zafixujte jej
oto&enim ve sméru hodinovych rugiéek. V pfipadé pochybnosti se poradte s odbornikem.

B Nyni spojte hadicovy svazek s pfimym pfipojenim %] s prislusnou pfipojkou (viz obr. T).

Zafixujte spoj utazenim fixaéniho krouzku 7d ve sméru hodinovych rucicek.

B Spojte zemnici kabel [4] s piipojkou, kierd je oznacena znaménkem ,- (viz obr. T). Zafixujte
pripojeni otocenim ve sméru hodinovych ru¢icek.

®  Odstrante ochrannou krytku plynové pripojky 24 na zadni strané pfistroje.

B Propojte pfivod ochranného plynu véetné redukéniho ventilu (neni soucdsti doddavky) s plynovou
piipojkou 24 (viz obr. C). Ochranny plyn je nutny, pokud se nepouzije trubickovy drét s integrovanym
pevnym ochrannym plynem. V pfipadé potieby dodrzujte také pokyny k redukénimu ventilu (neni
sou&dsti dodévky). Jako orienta&ni hodnotu pro nastaveni toku plynu Ize pouzit ndsledujici vzorec:
promér dratu v mm x 10 = pritok plynu v I/min
Napiiklad pro drét s promérem 0,8 mm je hodnota cca 8 |/min.
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® PrizpUsobeni zafFizeni pro svarovani trubickovym dratem bez
ochranného plynu

Pokud pouzijete trubi¢kovy drét s integrovanym ochrannym plynem, neni tieba pfivédét zadny externi
ochranny plyn.

U

B Nejprve spojte konektor [6] s piipojkou, kferd je oznacena znaménkem - (viz obr. U).
Zafixujte jej otocenim ve sméru hodinovych ru¢icek. V piipadé pochybnosti se poradte s odbornikem.

B Nyni spojte hadicovy svazek s piimym pfipojenim 7] s pfisluinou pripojkou. Zafixujte spoj utazenim
pripojky ve sméru hodinovych rucicek.

B Spojte zemnici kabel [4] s piipojkou, kterd je oznacena znaménkem ,+ (viz obr. U), a zafixujte
pripojku ofoéenim ve sméru hodinovych ruéicek.

® Vlozeni svarovaciho dratu

®  Odblokujte a oteviete kryt jednotky posuvu drdtu [1] stisknutim odblokovaciho tlagitka nahoru.

m  Odblokujte jednotku kladky otodenim upevnéni svafovaci civky 28 proti sméru hodinovych ruicek
(viz obr. G).

m  Odstraiite upevnéni svafovaci civky 28 z drzdku civky svafovaciho drétu B3 (viz obr. G).

_
@ UPOZORNENI: Dbejte prosim na to, aby se konec drétd neuvolnil a civka se nezacala samovolné
odvijet. Konec dratd se smi uvolnit az béhem montdze.

B Civku se svafovacim dratem B2 kompletné vybalte, aby se mohla plynule odvijet.
Jedtd ale neuvolfiujte konec drétu.

B Jakmile je civka drdtu 3irokd cca 10 cm, odstrafite adaptér B3], U civek sirokych cca 5 cm ziistane
adaptér B3l ve své poloze.

B Nasadte civku drétu na drzdk civky svafovaciho dratu B3, Ujistéte se, Ze se civka odviji na strané
prochodu drétu 29 a konec svafovaciho drétu se nachdzi pod svafovaci civkou [viz obr. M a N).

B Upevnéni svafovaci civky 28 opét nasadte a zablokujte jej pfitlacenim a otodenim ve sméru

hodinovych rucicek.

Uvolnéte nastavovaci $roub B8l a otoéte jej smérem dold (viz obr. ).

Jednotku pritlaéné kladky 26| otocte do strany (viz obr. J).

Uvolngte drzdk podévaci kladky 27 otogenim proti sméru hodinovych ruicek a stahnéte jej dopredu

(viz obr. K).

B Na horni strané poddvaci kladky 21 zkontrolujte, jestli je uvedena pfisluind tloustka dratu.
Pokud e to treba, musi se civka posuvu 1 otoéit nebo vyménit. Svafovaci drdt se musi nachézet
v horni drézce!

B Drzdk poddvaci kladky 27 opét nasadte a pevné nasroubujte ve sméru hodinovych ruéicek.

m  Odstrante trysku hofdku (8] tahem a otocenim ve sméru hodinovych ruéicek (viz obr. L).

B Vysroubujte pislusnou svafovaci trysku 07, 18], 19], nebo 29 (viz obr. L).

11| PARKSIDE | Cz 137 |



B Hadicovy svazek s pfimym pfipojenim [Z] vedte co nejrovnéji od svéfecky (polozené na podlaze).

B Z okraje civky vyjméte konec dratu.

B Zkratte konec drdtu ndzkami na drdt nebo $tipacimi klestémi, abyste odstranili poskozeny, ohnuty
konec drdtu (viz obr. M).

@ UPOZORNENI: Drét musi byt po celou dobu napnuty, aby se zamezilo jeho uvolnéni a odvinuti!
Doporuéujeme provddét tyto prdce s dalsi osobou.

Prostréte svafovaci drdt prochodkou drétu 29 (viz obr. N).

Vedte svafovaci drét podél poddvaci kladky 21 a pak jej zasufite do priichodky drétu 2.

Otocte jednotku piitlacné kladky 26l smérem k poddavaci kladce R (viz obr. P).

Zavéste nastavovaci droub 23 (viz obr. P).

Nastavte protitlak nastavovacim $roubem 3. Svatovaci drat musi byt pevné usazen mezi piitlaénou
kladkou a poddvaci kladkou 1 v hornim vedeni a nesmi byt pfimacknuty (viz obr. O).

Zapnéte svarecku hlavnim vypinagem 23 (viz obr. C).

Stisknéte tacitko hordku [2]. Zajistéte, aby Iéhev s ochrannym plynem byla pevné uzaviend, dokud
svarovaci drat nedosdhne pozadované polohy.

Systém posuvu drdtu nyni posouvd svarovaci drdt hadicovym svazkem [Z] a hordkem [19].

Kdyz svafovaci drét vyénivé 1-2 cm z krku hordku BY, pustte tlagitko hotdku [2] (viz obr. Q).
Svérecku znovu vypnéte.

Prislusnou svafovaci trysku 17, 18] 19, nebo 29 opét zasroubujte (viz obr. R). Dbejte na to, aby
svafovaci tryska (7], (18], 19, nebo 29 odpovidala proméru pouzitého svafovaciho drétu.

U piilozeného svatovaciho drétu je nutno pouzit svafovaci trysku (17, 18], 19, nebo 29 s oznacenim
1,0 nebo 1,0 A pfi pouziti hlinikového plného drdtu.

B Oté&enim doprava opét propoite trysku hordku [8] s krkem hotdku B9 (viz obr. S).

m VYSTRAHA Aby se zamezilo nebezpeéi Grazu elekirickym proudem, poranéni nebo

poskozeni, vytéhnéte pfed Gdrzbou nebo pfipravou préce sitovou zdstreku ze zdsuvky.

® Svarovani dratovymi elektrodami
® Zapnuti a vypnuti zarizeni

Zapnéte a vypnéte svarecku hlavnim vypinagem 23 Pokud svérecku delsi dobu nepouzivéte, vytdhnéte
sifovou zdstréku ze zdsuvky. AZ potom je zafizeni zcela bez proudu.

(D UPOZORNENI: Viechny hodnoty zndzornéné na ndsledujicich néértech jsou pouze piiklady
a nejsou doporucenim pro konkrétni parametry svéreni.
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® Svarovani MAG

Néért 3 Na&ért 4

( maG ‘ FLUX @ 0.8 [ o1 ( MAG FLUX @ 0.8 a1 )
(=0 FLUX 00.6
60 1 5 . 3 O Fe+CO 00.8
A V O Fe+MIX BO/20 20.9

21.0
'B" v N .il
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

/N 2

Pfi volbé metody MAG maéte vybér mezi trubi¢kovym drdtem a ocelovym drdtem.

Pro nastaveni svafovaciho proudu stisknéte nejdfive otoény spinac 13 (ddle jen spinag [13).

Otoéenim spinace 13 vyberte stfedni horni pole. Zde se zobrazuje aktualng vybrany drét [FLUX 0.8 na
néértu 3]. Stisknéte znovu spinac 13, abyste se dostali do vybérového menu drétu [néért 4].

Otocenim a stisknutim spinace 13 zde mozete nastavit pouzivany svafovaci drdt a eventudng pouzivany
ochranny plyn. Jako ochranny plyn mizete u ocelového drétu (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) pouzit CO2,
nebo smés 80 % argon / 20 % CO2. Ndsledné miZete otocenim a stisknutim spinace (19 hastavit
promér drdtu. Stisknutim spinace pro nastaveni napéti 12 (ddle jen spinac 12) se dostanete zpét na
nastaveni svarovani. Nyni mizete na horni li3t& analogicky provést vybér mezi ,2T" (2taktovy) a ,4T"
(4taktovy). Pri 2taktovém svafovdni bude pritomno napéti, dokud bude stisknutd spoust hofdku.

Pri 4taktovém postupu bude pfitomno napéti, jakmile bude spoust hofdku krétce stisknuta a opét
uvolné&na. Napéti se prerusi, jakmile bude spoust opét stisknuta.

Otécenim spinade [13 |ze nyni nastavit svafovaci proud. Posuv drdtu se automaticky pfizpsobi zobrazi
se doporu&eni pro svarovanou toustku materidlu v mm.

Oté&enim spinace 12 Ize nastavit napéti, &imz se zméni také délka oblouku ,ARC LENGTH".

Pokud stisknete a ndsledné ofocite spinacem 12, mizete upravit indukénost ,INDUCTANCE”.

® Svarovani PMIG

Néért 5
/_PMIG Fe ArB0% @0.8 21:\

(=0 Fe+MIX 80/20
01 CrNi+MIX 98/2
008

CuSi+Ar100%
AlMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%
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Pro nizsi tvorbu rozstfiku a stabilngj3i oblouk miZete vybrat pulzni metodu MIG. Pfi této metodé mizete
provést volbu mezi ocelovym dratem, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi a dratem Al [néért 5].

Nize uvadime pouzivany ochranny plyn.

Pri pouziti pfisluinych drétd je nutné pouzit nésledujici ochranné plyny:

Fe (ocelovy drét) : [80 % argon / 20 % CO2]

drat CrNi (nerezovd ocel): [98 % argon / 2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi a hlinikovy drat: [100 % argon]

Navigace v menu PMIG je analogickd k navigaci v menu ,MAG” pomoci spina&i 12 a 13 Stejné tak
Ize nastavit promér pouzitého svarovaciho drétu a provést vybér mezi ,2T" a ,4T".

® Svarovani DPMIG

Diky metodé MIG s technologii dvojitého impulzu do materidlu vstupuje méné Zdru. Proto je tato metoda
idedlni pro tenkosténné svafovdni nerezové oceli a hliniku.

Pri této metodé je mozné pouzit stejné dratové elekirody a ochranné plyny jako pfi svafovéni PMIG.
Navigace v menu DPMIG je analogickd k navigaci v menu ,MAG" pomoci spinaci 12 a

Stejné tak Ize nastavit primér pouzitého svafovaciho drétu a provést vybér mezi , 27" a ,4T"

Stejné tak zde |ze po nastaveni pouzivaného svafovaciho drdtu dvojitym stisknutim spinace 13 vyvolat
diagram parametr. Zde je mozné pro metodu DPMIG nastavit jednotlivé parametry.

Doporuéujeme pouzit prednastavené hodnoty. Jako pokroily uzivatel miZete upravit jednotlivé hodnoty
tak, aby pfesné vyhovovaly Vaiim planovanym svéfecim pracim. Pro resetovani nastavenych parametrd
se vratte do menu DPMIG [néért 6] a podrzte cca 5 sekund stisknuty spinac 12.

Né&ért 6
/IJPMIG‘ Fe Ar80% ©0.8 ‘ 21:\\

39 19.6
A V

'@" s Fa'aa? .il_
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

N IRALLTYTY NeBEZPECI POPALEN:!

Svafované obrobky jsou velmi horké, takZe se o né mizete popdlit. Pro pfemisfovdni svafenych, horkych
obrobkd vzdy pouziveijte klesté.

Po elektrickém zapojeni svarecky postupujte nasledovné:

Oblecte si vhodny ochranny odév v souladu se specifikacemi a pfipravte si pracovisté.

Pripojte zemnici kabel pomoci zemnici svorky [4] ke svafovanému obrobku. Dbejte na to, abyste
vytvorili dobry elekiricky kontakt.

Ve svafovaném mist& musi byt obrobek ocistény od rzi a barvy.

Nastavte pozadované parametry svafovdni podle zvolené metody svafovdni.

Priblizte hofdkovou trysku (8] k mistu na obrobku, kde se md svafovat.

Stisknéte tlacitko hotéku [2], aby se vysunul svafovaci drdt. Jakmile je elekiricky oblouk zapdleny,
posouvd zafizeni svafovaci drat do svarové 1azné.
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B Optimdlni nastaveni svarovaciho proudu zjistite festovanim na zkusebnim kusu.
Dobte nastaveny elekiricky oblouk vydavé mékky, rovnomérny bzugivy zvuk.
B Pfi drsném nebo tvrdém praskdni prepnéte na vy33i vykonovy stuped (zvyste svafovaci proud).
B Jakmile je svafovaci &ogka dostatedné velkd, vedte hofdk 19 pomalu podél pozadované hrany.
Vzddlenost mezi hotdkovou tryskou (8] a obrobkem udrzujte co nejmensi (nikdy v&tsi nez 10 mm).
B Pfipadné ji mirné kyveijte, abyste zvéfiili svarovou lézef. Méné zkusené osoby mohou mit podateéni
potize s vytvoienim spravného elekirického oblouku. Musi byt sprévné nastaven svafovaci proud.
B Hloubka provafeni (odpovidd hloubce svaru v materidlu), by méla byt co nejhlubsi, svarovd lazen
viak nesmi propadat obrobkem.
B Pokud je svafovaci proud prilis nizky, nelze svafovaci drét sprévné roztavit.
V disledku toho se svafovaci drdt stdle ponofuje do svarové 14zné& az na obrobek.
B Struska se smi ze svaru odstrafiovat az po vychladnuti. Pro pokradovdni svaru v misté preruieni:
Nejdfive odstrafite strusku v mist& nasazeni.
B Ve spdre svaru se elekiricky oblouk zapadli, pfivede k mistu pokracovdni, zde se spravné roztavi
a ndsledné se ve svaru pokraduje.

APOZOR!: Dbejte na fo, Ze se po svafovani musi hotdk vzdy odklddat na izolovanou odklddaci plochu.

B Po ukonéeni svafovacich praci a pfi prestdvkach svaiecku vzdy vypnéte a vytdhnéte sifovou zéstreku
ze zA4suvky.

® Vytvoreni svaru

Bodovy svar nebo svafovani razem
Hofdk se posouvé dopiedu. Vysledek: Hloubka provafeni je mensi, 3itka svaru vét3i, housenka svaru
(viditeln& plocha svaru) je plosi a tolerance vaznosti vétii (chyba pfi taveni materidlu).

TaZeny svar nebo svafovani vzad
Hotdk se odtahuje od svaru (obr. V). Vysledek: Hloubka provareni je vétsi, 3itka svaru je mendi,
housenka vy33i a tolerance vaznosti mensi.

Svarované spoje
Ve svafovaci technice existuji dva zdkladni typy spojovéni: Tupy svar (vn&j3i roh) a koutovy svar (vnitfni
roh a pfesazeni).

Tupé svary

U tupych svard do tloustky materidlu 2 mm jsou svafované hrany spojeny t&sné u sebe. Pro vétsi tloustky
by méla byt zvolena vzdélenost 0,5-4 mm. IdedlIni vzddlenost zdvisi na svafovaném materidlu (hlinik
nebo ocel), slozeni materidlu a zvoleném druhu svafovani. Vzdélenost by méla byt stanovena na
zkugebnim kusu.

Ploché tupé svary

Svarfovani se musi provadét bez preruseni a s dostate&nou hloubkou provateni, proto je velmi dilezita
dikladnd priprava. Kvalitu vysledku svafovéni ovliviivje: intenzita proudu, vzdélenost mezi svarovanymi
hranami, sklon hoféku a primér svafovaciho dratu. Cim kolméii je hofdk vi&i obrobku, tim vatii je
hloubka provareni a opaéné.
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K zamezeni nebo redukci deformaci vznikajicich béhem tvrdnuti materidlu je dobré obrobky pied
svarovdnim upevnit do pripravku. Musi se zamezit vyztuzeni svafované struktury, aby nedochdzelo

k prasknuti svaru. Tyto obtiZe |ze redukovat, pokud existuje moznost obrobek otocit tak, aby bylo mozno
svarovdni provést ve dvou krocich protichidnym smérem.

Svary na vnéjsim rohu
Priprava tohoto druhu je velmi jednoduchd (obr. W, X).

U siln&jsich materiald viak jiz nemd vyznam. V tomto piipadé je lepsi svar pfipravit tak, jak je popséno
nize, kdy je hrana jedné z desek zkosend (obr. Y).

45°
Y [+

Koutové svary
Koutovy svar vznikd, pokud jsou obrobky navzdjem kolmé. Svar by mél mit tvar rovnostranného
trojGhelniku s mirnym Zlabkem (obr. Z, AA).

Svary na vnitfnim rohu
Priprava tohoto druhu je velmi jednoduchd a provadi se do tlousték 5 mm. Rozmér ,d” se musi
redukovat na minimum a v kazdém pFipadé& musi byt mendi nez 2 mm (obr. Z).

y 4 U AA
i+
-
I i |

U silngj3ich materidld viak jiz nemd vyznam. V tomto pfipadé je lepsi svar pripravit tak, jak je zndzornéno
na obrazku Y, kdy je hrana jedné z desek zkosena.
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Svary s presazenim
Nejb&znéj3i je pfiprava rovnych svafovanych hran. Svafovani Ize vyfedit normdlnim Ghlovym svarem.
Oba obrobky se musi k sobé& pFirazit co nejblize, jak je zndzornéno na obrazku AB.

AB

® Svarovani MMA

B Ujistéte se, ze je hlavni vypina& 3 v poloze , 0" (,OFF”) nebo ze zdstréka [3] neni zapojena do
zdsuvky.

B Plipojte drzdk elekirody [5] a zemnici svorku [4] k svaredce, jak je zndzornéno na obrdzku AC.

Dodrzujte pfitom Gdaje vyrobce elektrod a nezapomeiite, Ze se v pfipadé poffeby mize zménit

polarita na pouzity typ elekirody.

Oblecte si vhodny ochranny odév v souladu se specifikacemi a pfipravte si pracovisté.

Pripojte zemnici svorku [2] k obrobku.

Upnéte elektrodu do drzdku elekirody [5].

Zapnéte zafizeni tak, Ze uvedete hlavni vypinaé 23 do polohy ,1” ,ON).

Vyberte rezim ,MMA”, tak jak je popsdno niZze v ,Vybér metody svafovani”.

@ UPOZORNEN:I: AViechny hodnoty zndzornéné na nésledujicich ndértech jsou pouze priklady
a nejsou doporu&enim pro konkrétni parametry svdfeni.
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N&ért 7

/MMh ‘ ANTI STICK YES |VFlD YEE\

140 57.8
A V

HaT ARC

START FORCE
45 34
% Y

.

Pfi volb& metody MMA mizZete nastavit svafovaci proud otd&enim otoéného spinade pro nastaveni svaro-
vaciho proudu é (ddle jen spinac 13). Ddle mozete stisknutim a otodenim spinace 13 aktivovat funkce
ANTI STICK a VRD. [N&ért 7] ANTI STICK zabrafiuje pfitaveni elektrod k obrobku.

VRD snizuje napéti, pokud se prévé nesvaiuje. Diky tomu je préce obzvl&st bezpecnd.

Otocenim nebo stisknutim a ndslednym otoéenim spinae pro nastaveni napéti 12 mozete upravit
hodnoty HOT START a ARC FORCE. Zvy3enim hodnoty HOT START se zjednodusuje zapalovani oblouku.
ARC FORCE, podobné jako ANTI STICK, zabrafuije prilnuti elektrod k obrobku.

@ UPOZORNENI: Orientaéni hodnoty pro svafovaci proud, ktery mé byt nastaven v zavislosti na
proméru elekirody, naleznete v nésledujici tabulce.

O elektrody |Svarovaci proud
1,6 mm 40- 60 A
2,0 mm 60- 80 A
2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100-140 A

&POZOR: Zemnici svorka [4] a drzék elekirody [5]/elektroda nesmi pfijit do piimého kontaktu.

&POZOR: Pfi svafovani tyGovymi elektrodami musi byt drzék elektrody [5] a zemnici svorka [4]
pripojeny podle Gdajd vyrobce elekirod.

m  Oblegte si vhodny ochranny odév v souladu se specifikacemi a pfipravte si pracovisté.

B Pro ukonéeni pracovniho procesu uvedte hlavni vypinaé ON / OFF 23 do polohy ,O" (,OFF*).

APOZOR: Nefukejte elektrodou do obrobku. Mohlo by dojit k poskozeni a ztizeni zapéleni oblouku.
Jakmile se oblouk zapali, pokuste se udrzet vzddlenost k obrobku, kterd odpovidd pouzitému priméru
elektrody. Vzddlenost ma b&hem svafovani zistat pokud mozno konstantni. Sklon elektrody mé byt
20-30 stupnd po sméru prdce.

&POZOR: K odstranéni spotfebovanych elekirod nebo k pfesunu horkych obrobkd pouZivejte vzdy
klesté. Méjte na paméti, ze drzdk elekirody musite po svafovdni vzdy odloZit na izolaéni podklad.
Struska se smi ze svaru odstrafiovat az po vychladnuti. Pro pokracovani svaru v misté preruden:

B Nejdfive odstrarite strusku z mista pokracovani.
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B Ve spdre svaru zapalte elekiricky oblouk, vedte jej k mistu pokracovéni, zde spravné roztavte
a ndsledné pokradujte ve svaru.

&POZOR: Svafovdnim vznikd teplo. Proto musi svafecka po pouzZiti bézet naprézdno nejméné pil
hodiny. Pfipadné necheijte zafizeni vychladnout po dobu jedné hodiny. Zafizeni mizete zabalit a uloZit
az tehdy, kdyz se jeho teplota vrati do normdlu.

APOZOR: Napéti, které je o 10 % niZsi nez jmenovité vstupni napéti svéfecky, mize mit tyto nasledky:
B Proud zafizeni se snizi.
u  Elektricky oblouk se preru3i nebo bude nestabilni.

&POZOR:

B Zdfeni elekirického oblouku miZe zpUsobit zanéty o&i a popdleni pokozky.
B Rozsifik a roztavend struska mohou zpdsobit poranéni o&i a popdleniny.
B Smi se pouzivat vyhradné svafovaci kabely, které jsou soucdsti doddvky.
Zvolte svafovani vpied nebo vzad. Vliv sméru pohybu na vlastnosti svaru je zndzornén nize:

Svafovani vpred Svafovani vzad

Zavar mensi vetsi
Sitka svaru Vesi men3i
Svarova housenka plossi vys3i
Vady svaru Vet mensi

(D UPOZORNENI: Po svafovani zkuebniho kusu se sami rozhodnete, ktery druh svafovani je

vhodngjsi.

(D UPOZORNENI: Po Gplném opofebent elektrody je nutné ji vyménit.

® Svarovani WIG/TIG

Pi svafovéni WIG/TIG postupuijte podle pokynd pro hofdk WIG. Rezim WIG/TIG Ize aktfivovat tak, jak
je popsdno v bodé ,Vybér metody svafovdni”.

@ UPOZORNENI: Viechny hodnoty zndzornéné na ndsledujicich néértech jsou pouze piiklady

a nejsou doporu&enim pro konkrétni parametry svdfeni.
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Nécrt 8

L9

KTJFI' TIG ‘ ANTI STICK YES A

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

Pfi volb& metody TIG mizete nastavit svafovaci proud otdéenim otoéného spinade pro nastaveni
svafovaciho proudu 13 (déle jen spinac [I3). Déle mizete stisknutim a otoenim spinace 03 aktivovat
funkei ANTI STICK. [Né&ért 8] ANTI STICK zabrariuje pritaveni elektrod k obrobku.

Oto&enim spinade pro nastaveni napéti 12 Ize nastavit hodnotu pro UP TIME. Ta udévd, jak rychle se
proud zvy3uje na zaddtku svafovacich praci. Vy3si hodnota znamend pomalejsi zvy3ovani.

o Udrzba a disténi

@ UPOZORNENI: Aby svafecka bezchybné fungovala a byly dodrzeny bezpe&nostni pozadavky,
je freba pravideln& provadét ddrzbu a opravy. Pouziti k nesprévnému G&elu nebo nespravné zachdzeni
mize vést k vypadkim a poskozeni pfistroje. Opravy necheijte provddét pouze kvalifikovanymi odborniky.

B Nez zaénete provddét 4drzbu svareeky, odpojte hlavni pfivod elekirické energie a vypnéte hlavni
vypinac zafizen.

B Svarecku a prislusenstvi pravideln& &istéte pomoci vzduchu, &istici viny nebo kartéce.

BV pripadé zdvady nebo nezbyté vymény &dsti zafizeni se prosim obratte na pfislusny kvalifikovany
persondl.

® Ekologické pokyny a informace k likvidaci odpadu

WEEE

)74

ik
&
A

a

146

RECYKLACE MiSTO ODSTRANOVANI ODPADU!

Podle evropské smérnice 2012/19/EU se musi pouzité elekirospofrebice ffidit a ekologicky
recyklovat. Zafizeni zlikvidujte v autorizovaném podniku na likvidaci odpadi nebo ve
sbérmém dvore ve vasi blizkosti. Dodrzujte aktudlné platné predpisy.

V pripadé pochybnosti se spojte s pFislusnym podnikem pro likvidaci odpadd.

Zafizeni, pfislusenstvi a obalovy materidl je freba odevzdat k ekologické recyklaci.
Elektrické pfistroje nevyhazujte do domovniho odpadu! Tim nejen splnite zdkonnou povinnost,
ale vyrazné také prispéjete k ochrané Zivotniho prostiedi.

Vénujte pozornost oznaceni jednotlivych obalovych materidli a v pfipadé potreby je rovnéz

fridte. Obalové materidly jsou ozna&eny zkratkami (a) a &islicemi (b), které maiji nasleduijici
vyznam: 1-7: Plasty, 20-22: Papir a karton, 80-98: Kompozitni latky.
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® EU prohlaseni o shodé

My, firma

C. M. C. GmbH

Za dokumentaci zodpovédny pracovnik:
Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

66386 St. Ingbert

NEMECKO

prohla3ujeme na vlastni odpovédnost, Zze vyrobek

Multisvarecka s technologii dvojitého impulzu

IAN: 389215_2107
C. vyrobku: 2422

Rok vyroby: 2022/18
Model: PMPS 200 A1

spliiuje zakladni bezpe&nostni pozadavky, které jsou stanoveny v evropskych smérnicich

Smérnice EU o elektromagnetickéd kompatibilité:

2014/30/EU

Smérnice o nizkém napéti:

2014/35/EU

Smérnice RoHS (o omezeni pouzivani nékterych nebezpeénych latek v elektrickych
a elektronickych zatizenich):

2011/65/EU + 2015/863/EU

a jejich zméndch.

Vyse popsany predmét a prohlésenti spliiuji predpisy a smérnici Evropského parlamentu a Rady
2011/65/EU ze dne 8. &ervna 2011 o omezeni pouzivdni nékterych nebezpeénych latek v elekirickych
a elekironickych zafizenich. Posouzeni shody bylo provedeno na zdkladé nésledujicich harmonizovanych
norem:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 01.12.2021

A\ ™

Telefax: +49 6844 ¢
Dr. Christian Weyler
- Zaijisténi kvality -
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® Informace o zdaruce a servisnich opravéach
Zaruka spoleénosti Creative Marketing & Consulting GmbH

Vazend zdkaznice, vézeny zdkazniku,

na tento vyrobek dostévate zdruku 5 roky ode dne zakoupeni. V pfipadé, Ze se na tomto vyrobku
projevi zdvady, mizete vi&i prodejci uplatnit své préva podle zékona. Tato zdkonnd préva nejsou
omezena nadimi zaruénimi podminkami, které jsou uvedeny ddle.

® Zaruéni podminky

Zé&ruéni lhita zaéind datem koupé. Uschoveijte si dobre origindl dokladu o koupi. Budete jej poffebovat
joko doklad potvrzujici koupi. Pokud se do 5 let od data zakoupeni tohoto vyrobku vyskytne vada
materidlu nebo vyrobni vada, vyrobek vam - podle naseho rozhodnuti — bezplatné opravime nebo
vyménime. Pfedpokladem pro poskytnuti zaruky b&hem 5leté zaruéni lhity je predlozeni vadného vyrobku
a dokladu

o koupi (pokladni stvrzenka) a pisemny popis zévady s informaci o fom, kdy se vyskytla.

V pfipadé, Ze se na vadu vztahuje nase zdruka, obdrzite zpét opraveny nebo novy vyrobek.

Od opravy nebo vymény nezaéne béZet novd zdruéni lhita.

® Zarucni lhita a zakonné naroky na odstranéni vad

Zaruenim plnénim se zaruéni lhita neprodluzuje. To plati i pro vyménéné a opravené dily.
Eventudlni poskozeni a vady existujici jiz v okamziku zakoupeni je nuiné nahlésit okamzité po vybaleni.
Opravy, jejichZ potfeba vznikne po uplynuti zdruéni doby, se hradi.

® Rozsah zaruky

Pristroj byl peclivé vyroben v souladu s pfisnymi pozadavky na kvalitu a pred expedici byl svédomité
odzkousen.

Zaruka se vztahuje na materidlové a vyrobni vady. Tato zaruka neplati pro dily vyrobku, které podléhaiji
bé&znému opottebeni, a tedy mohou byt povazovény za spofrebni dily. Déle se nevztahuje ani na posko-
zeni kiehkych dil0, jako napf. spinagd, akumuldtord a dild ze skla. Zaruka pozbyvé platosti, jestlize

je poskozeny vyrobek naddle pouZivén nebo je pouzivdn nebo udrZovdn nepfimé&fenym zpisobem.

K odbornému pouzivani vyrobku je zapottebi presné dodrzovat pokyny uvedené v origindlnim névodu

k provozu. Je bezpodmine&né nutné vyhnout se G¢eldm pouzZiti a jedndnim, kierd se v navodu k obsluze
nedoporuduji, nebo pred kterymi ndvod k obsluze varuje.

Tento vyrobek je uréeny pouze k soukromému pouziti, nikoliv ke komerénim Géeldm. Zaruka zanika
v pfipadé zneuzZiti a neodborné manipulace, pouziti ndsili nebo v pfipadé zdsahi neprovadénych
nasim autorizovanym servisem.

® Postup pri zaruéni reklamaci

Pro zajisténi rychlého zpracovdni vaseho piipadu se fidte nasledujicimi pokyny:

Pro ptipad dal3ich dotazy si laskavé pripravte doklad o koupi a ¢islo vyrobku (napf. IAN) jako doklad
o zakoupeni spotiebice. Cislo vyrobku naleznete na typovém 3titku, ryting, na titulnim strance ndvodu
(vlevo dole) nebo na ndlepce na zadni nebo spodni strané.

V piipadé vyskytu funk&nich nebo jinych vad kontaktujte nejdfive telefonicky nebo e-mailem nize
uvedené servisni oddéleni.

Vadny vyrobek pak mizZete bezplatné zaslat spolu s dokladem o koupi (pokladni stvrzenkou), popisem
z4vady a informaci o tom, kdy se vada vyskytla, na adresu servisu, kterou vém sdéli servisni oddéleni.
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@ UPOZORNENI: Na strance www.lidkservice.com si mizete stdhnout tuto a mnohé dalsi prirucky,
produktovd videa a software.

Pomoci tohoto QR kédu se

E IE dostanete pfimo na stranku

- Lidl-Service (www.lidl-service.com)
'.I: a po zaddni &isla vyrobku
(IAN) 389215 mizete otevfit

E névod k pouziti.
PDF ONLINE
www.lidl-service.com

® Servis

Nase kontakini Gdaje:
cz

Nazev: C.M.C. Creative Marketing &
Consulting GmbH Service CZ

Internetovd adresa:  www.cmc-creative.de

E-mail: info@bohemian-dragomans.com
Telefon: 00420 608 600485
Sidlo: Némecko

IAN 389215_2107

Dovolujeme si upozornit, Ze ndsledujici adresa neni adresou servisni opravny.
Kontaktujte vy3e uvedené servisni misto.

Adresa:

C. M. C. GmbH
Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
NEMECKO

Objednani nahradnich dilt:

www.ersatzteile.cmc-creative.de
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® Tabela uzytych piktogramow

Q |.l| Uwagal Przeczytad instrukcje | Warto$é znamionowa prqdu
==l | obstugil 2 spawania
L ) | Wartoé¢ skuteczna najwyzszego
D: Weiscie sieciowe; Liczba faz oraz 1 off pradu sieciowego
symbol prqgdu zmiennego i wartos¢
1~ 50 Hz pomiarowa czestotliwosci. U Warto$¢ znamionowa napiecia
0 jatowego
Nie utylizowaé urzqdzer > . -
ﬁ . Warto$¢ znamionowa napiecia
elektrycznych razem z odpadami U, o
sieciowego

— z gospodarstw domowych!

Nie nalezy eksploatowaé

‘q
«’y, ..
T urzqdzenia na zewngtrz, a przede U, Standardowe napiecie

S robocze
wszystkim nigdy podczas deszczu! “
= Porazenie prgdem elekir)./cznym Najwyzsza warlosé
przez elektrody spawalnicze l k .
max znamionowa prgdu sieciowego

moze by¢ émiertelne!
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Wdychanie dymu spawalniczego

i
Be

moze zagrazaé Twojemu zdrowiu.

Ostroznie! Niebezpieczeristwo
porazenia prgdem
elekirycznym!

)
i

Iskry spawalnicze mogq
spowodowaé wybuch lub pozar.

Wazna wskazéwkal

Promienie tuku $wietlnego mogq

o
N
[ )

uszkodzi¢ wzrok lub zrani¢ skére.

Opakowanie i urzgdzenie
nalezy utylizowaé zgodnie
z przepisami o ochronie
$rodowiska naturalnego!

Pola elektromagnetyczne mogag
zaktécad dziatanie stymulatoréw
pracy serca.

|AJ OSTRZEZENIE

Istnieje zagrozenie powaznych,
a nawet émiertelnych obrazen.

Uwaga: mozliwe zagrozenial

IP21S

Rodzaj ochrony

Zacisk masowy

Jednofazowa statyczna
przetwornica czestotliwosci-
-transformator-prostownik

recyklingu.

Klasa izolagii == == m=m | rad staly
Najwyzsza warto$é
Woykonano z materiatu po L )
Y P oo e znamionowa czasu spawania

w trybie przerywanym '

Najwyzsza warto$¢ znamionowa
czasu spawania w trybie

ciggtym ton (max)

Reczne spawanie tukowe
elektrodg pretowq w otulinie

Spawanie MIG i spawanie MAG
wlqcznie z uzyciem drutu
rdzeniowego

o |2 = A B> e

r
&

Spawanie TIG

Wielofunkcyjne urzagdzenie spawalnicze z technologia Doppelpuls

PMPS 200 Al

® Wprowadzenie

AL

Gratulacje! Zdecydowali sie Paristwo na zakup wysokiej jakoéci produktu naszej firmy.
Przed pierwszym uruchomieniem nalezy zapoznaé sie z produktem. W tym celu nalezy

uwaznie przeczytad niniejszq instrukcje obstugi i wskazéwki dotyczqce bezpieczeristwa.
Z tego narzedzia mogq korzystaé wylqgcznie odpowiednio przeszkolone osoby.

PRZECHOWYWAC POZA ZASIEGIEM DZIECI!
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® Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzqdzenie jest przeznaczone do spawania drutem litym (MIG i MAG), spawania MMA (spawanie
elektrodami otulonymi), spawania TIG (spawanie elektrodami wolframowymi w ostonie gazu obojetnego)
oraz spawania drutem rdzeniowym. Przy uzywaniu drutéw litych nie zawierajgcych gazu ochronnego
w formie statej nalezy zastosowaé dodatkowo gaz ochronny. W przypadku stosowania drutu rdzeniowego
samozabezpieczajqcego nie jest potrzebny dodatkowy gaz.W tym przypadku gaz ochronny jest
zawarty w formie proszku w drucie spawalniczym i jest w fen sposéb wprowadzany bezposrednio

do tuku. Dzigki temu urzqdzenie podczas pracy na zewngtrz jest niewrazliwe na wiatr. Dopuszczalne
jest stosowanie wytqcznie drutéw elekirodowych przystosowanych do tego urzqdzenia. To urzqdzenie
spawalnicze nadaje sie do recznego spawania tukowego (MMA stali, stali nierdzewnej, blachy
stalowej i zeliwa za pomocq odpowiednich elekirod ostonowych. Nalezy stosowaé sie przy tym do
zalecen producenta elektrod. Dopuszczalne jest stosowanie wytqgcznie elektrod przystosowanych do
tego urzqdzenia. Przy spawaniu elekirodg wolframowq w ostonie gazéw obojetnych (TIG) oprécz
zalecen zawartych w niniejszej instrukcji nalezy bezwzglednie stosowad sie takze do wskazéwek
dotyczqcych eksploatacii i bezpieczedstwa uzywanego palnika TIG. Niewtasciwa obstuga produktu
moze by¢ niebezpieczna dla oséb, zwierzqgt i mienia. Produktu nalezy uzywaé wytgcznie w opisany
sposdb i do podanych zastosowar. Zachowaé niniejszq instrukcje w bezpiecznym miejscu.

W przypadku przekazania produktu osobom trzecim nalezy przekazaé réwniez wszystkie dokumenty.
Wszelkie zastosowania rézne od uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem sq zabronione i potencjalnie
niebezpieczne. Szkody spowodowane nieprzestrzeganiem instrukeji lub uzyciem niezgodnym

z przeznaczeniem nie sq objete gwarancjq i nie nalezq do zakresu odpowiedzialnoici producenta.

W przypadku uzytku komercyjnego gwarancja wygasa. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem to
réwniez przestrzeganie wskazéwek dotyczqcych bezpieczenstwa oraz instrukcji montazu i wskazéwek
eksploatacyjnych zamieszczonych w instrukeiji obstugi. Nalezy doktadnie przestrzega¢ obowigzujgcych
przepiséw zapobiegania wypadkom. Urzgdzenia nie wolno stosowaé:

B w niedostatecznie przewietrzonych pomieszczeniach;

w $rodowisku zagrozonym wybuchem;

do odmrazania rur;

w poblizu 0séb z rozrusznikami serca;

w poblizu tatwopalnych materiatéw.

Ryzyko resztkowe

Nawet w przypadku obstugiwania urzqdzenia zgodnie z przepisami wystepuije ryzyko resztkowe.

Nastepujqce zagrozenia mogq powstaé w zwigzku z konstrukcjq i wykonaniem impulsowego urzgdzenia

spawalniczego MIG:

®  Urazy oczu spowodowane ol$nieniem, dotknigciem gorqgcych czesci urzgdzenia lub obrabianego
przedmiotu (oparzenia);

B w razie nieprawidtowego zabezpieczenia niebezpieczedstwo wypadku lub pozaru na skutek
odskakujgcych iskier lub czgsteczek szlaki;

m  szkodliwe dla zdrowia emisje dyméw i gazéw, w przypadku braku powietrza wzglednie niewystar-
czajgcego odsysania w zamknietych pomieszczeniach.

@ WSKAZOWKA: Ryzyko resztkowe mozna zminimalizowaé, uzywaijqc urzqdzenia starannie
i zgodnie z przepisami oraz stosujqc sie do wszystkich instrukcii.

® Zakres dostawy

1 Wielofunkcyjne urzqdzenie spawalnicze z technologiq Doppelpuls PMPS 200 A1l

1 palnik spawalniczy MIG z przewodem spawalniczym o dtugosci 2 m

1 wysokiej jakosci ocynkowany miedziany zacisk uziemiajqcy Aksztattiny z kablem o dtugoéci 2 m
1 uchwyt elekirody MMA z przewodem spawalniczym o diugoéci 2 m
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4 dysze prqdowe do drutu stalowego/rdzeniowego (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)

Oznaczenie wg érednicy: 0,6; 0,8;0,9; 1,0

1 dysza aluminiowa (1x 1,0 mm wstepnie zmontowana)

1 miotek zuzlowy

1 pret spawalniczy do drutu aluminiowego (wstepnie zmontowany)
1 pret spawalniczy drut stalowy / ze stali nierdzewnej i drut rdzeniowy

1 instrukcja obstugi

® Opis elementow

Pokrywa modutu podajnika drutu

Dysza spawalnicza (1,0 mm)

Uchwyt

Rolka podajnika

Wiyczka zasilania

Mtotek zuzlowy

Kabel masowy z zaciskiem masowym

Gtéwny wytqcznik ON/OFF
(z lampkg kontrolng sieci)

Uchwyt do elekirod MMA

BB R |EE

Przytqcze gazu

] | [ | & | [ ][]

Ztqcze, polaryzacja pakiet wezy

Sruba regulacyjna

Pakiet wezy z bezpo$rednim
podtgczeniem
(centralne podtqczenie Euro)

(N]

B | B

Modut rolek dociskowych

Pierécien ustalajgcy

Uchwyt rolki podajnika

Dysza palnika

Mocowanie szpuli drutu spawalniczego

Przycisk palnika

Prowadnica drutu

Palnik

Szyjka palnika

Waz palnika

Rurka

Przetgcznik obrotowy regulacii
napigcia spawania

Szpula drutu spawalniczego
(nie wchodzq w zakres dostawy)

Pokretto regulacji pradu spawania

Uchwyt szpuli drutu spawalniczego

Wyswietlacz

Nakretka zabezpieczajgca

Pret spawalniczy do drutu aluminiowego

B8] & |E|6E| B R

Adapter szpuli z drutem spawalniczym

G |G| E| & B |E]|E]| || &

Uchwyt zestawu wezy

8]

Pret spawalniczy do drutu stalowego/
ze stali nierdzewnej i drutu rdzeniowego

Dysza spawalnicza (0,6 mm)

Dysza spawalnicza (0,8 mm)

6| & &

Dysza spawalnicza (0,9 mm)
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® Dane techniczne

Znamionowa moc wejiciowa maks: 6 kVA
Zasilanie sieciowe: 230V~ 50 Hz
Masa: ok. 17 kg
Bezpiecznik: 16 A

Spawanie drutem:

Prad spawalniczy:

MIG 50-160 A; MIG impulsowy 30-160 A

Napiecie jatowe: U, 60V
Najwyzsza warto$é znamionowa prgdu L 24 A
sieciowego:

Warto$¢ skuteczna najwyzszego prqdu L 11.2A
sieciowego:

Beben drutu spawalniczego maks.: ok. 5-15 kg
Charakterystyka ptaska

Specyfikacja drutu spawalniczego:

Typ spawania, typ i érednica drutu

MG Drut spawalniczy: 0,8/1,0 mm
Drut rdzeniowy: 0,6/0,8/0,9/1,0 mm
MIG Drut stalowy/ze stali nierdzewnej | 0,8/1,0 mm
impulsowy/ CuSi: 0,8 mm
MIG _
z podwéjnym AlSi/AlMg: 1,0/1,2 mm
impulsem Aluminium: 1,0/1,2 mm
Uzytkowe zwoije drutu
Woaga dla
Srednica Srednica Koié C\J/\/ogilcﬂ.a _Srgh/erl', Z adapterem
zewnetrzna wewnetrzna Szeroko$é rutu AlSi/ nierdzewnej/
AlMg/Al CuSi i drutu
rdzeniowego
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg Nie
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg <5kg Tak
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Spawanie MMA:

Prad spawalniczy: 20-140 A
Napiecie jatowe: U,: 60V
Najwyzsza warto$¢ znamionowa prgdu loe 23,5 A
sieciowego:
Warto$¢ skuteczna najwyzszego prqadu L TTA
sieciowego:
Charakterystyka: malejqgce
Elekirody uzytkowe: 1,6 mm/2,0 mm/2,5 mm/3,2 mm
Spawanie WIG:
Prad spawalniczy: 20-200 A
Napiecie jafowe: U, 60V
Najwyzsza wartos¢ znamionowa pradu sieciowego: | |, :26 A
Warto$¢ skuteczna najwyzszego pradu sieciowego: | 1, .2 12,2 A
Charakterystyka: malejqce

@ WSKAZOWKA: Zmiany fechniczne i optyczne mozna wprowadzaé w ramach dalszego rozwoju
bez uprzedzenia. Wszelkie wymiary, wskazéwki oraz informacje zawarte w niniejszej instrukgji
podane sq bez gwarancji. W zwiqzku z tym nie mozna dochodzié roszczer zwigzanych z informa-
cjami zawartymi w instrukciji obstugi.

@ WSKAZOWKA: Okreslenie ,urzqdzenie” stosowane w dalszej czesci tekstu dotyczy opisanego
w niniejszej instrukcji obstugi wielofunkcyjnego urzqdzenia spawalniczego z technologiq Doppelpuls

® Wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa

A Nalezy doktadnie przeczytaé instrukcje uzytkowania i stosowaé
sie do opisanych wskazéwek. Na podstawie niniejszej instrukcji
uzytkowania nalezy zapoznaé sie z urzgdzeniem, jego wtadciwym
uzytkowaniem oraz wskazéwkami do(?/czqcymi bezpieczenstwa.
Wszystkie dane techniczne tego urzqdzenia spawalniczego znajdujq
sie na tabliczce znamionowej, prosimy o zapoznanie sie z parame-
trami technicznymi tego urzqdzenia.

B A ] OSTRZEZENIE Ma’reriac’?/ opakowaniowe nalezy trzymaé z dala

od dzieci. Istnieje ryzyko uduszenial

= Wykonywanie napraw i/lub prac konserwacyjnych nalezy zlecaé
wylgcznie wykwalifikowanym elektrykom.

= Dzieci w wieku powyzej 16 lat oraz osoby o ograniczonych
mozliwoéciach fizycznych, sensorycznych lub umys’rowycﬁ
lub niemajgce odpowiedniego doswiadczenia i wiedzy mogq
korzystaé z tego urzqdzenia, o ile bedg nadzorowane lub zostaty
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przeszkolone w zakresie bezpiecznego korzystania z urzqdzenia
i rozumiejqg wynikajqce z tego zagrozenia. Dzieciom nie wolno
bawié sie urzadzeniem. Czyszczenie i konserwacja przepro-
wadzane przez uzytkownika nie mogqg byé wykonywane przez
dzieci bez nadzoru.

= Wykonywanie napraw i/lub prac konserwacyjnych nalezy zlecaé
wyltgcznie wykwalifikowanym elektrykom.

= Nalezy uzywaé wytgcznie przewoddédw spawalniczych dostarczonych
z urzgdzeniem.

= W troicie eksploataciji urzgdzenie nie powinno sta¢ bezposrednio
przy $cianie, Eyc’ przykryte lub ustawione miedzy innymi urzg-
dzeniami, aby przez co?;/ czas przez szczeliny wentylacyjne
mogta byé pobierana wystarczajgca iloéé powietrza. Nalezy sie
upewnié, ze urzqdzenie jest poprawnie podtgczone do napiecia
sieciowego. Nalezy unikaé naprezenia rozciggajgcego przewodu
sieciowego. Przed ustawieniem urzqdzenia w innym miejscu
najpierw nalezy wyjaé wtyczke z gniazda sieciowego.

= Jezeli urzgdzenie nie jest uzywane, zawsze nalezy je wytqgczad
za pomocq przetqcznika Wt./WYt. Uchwyt elektrody nalezy
odtozyé na izolowane podtoze i wyjqé eleK’rrody z uchwytu
dopiero po 15 minu’rocﬁ wychtadzania.

= Nalezy zwréci¢ uwage na stan przewodu spawalniczego, uchwytéw
elekirod oraz zaciskéw masowych. Zuzycia na izolacji oraz na
elementach przewodzqcych prad mogq powodowaé zagrozenie
i obnizyé iofos'c' prac spawcﬁiczych.

= Podczas spawania tukowego powstajq iskry, roztopione elementy
metalowe oraz dym. W zwiqzku z tym nalezy przestrzegaé
ponizszych wskazéwek: Wszystkie tatwopalne substancje i/lub
materiafy nalezy usungé z miejsca pracy i jego bezposredniego
ofoczenia.

= Nalezy zapewnié wentylacje miejsca pracy.

= Nie nalezy spawaé na zbiornikach, pojemnikach lub rurach, ktére
zawierajq bqgdz zawieraty tatwopalne ciecze albo gazy.

B A )| OSTRZEZENIE Nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu

z obwodem spawalniczym. Napiecie jatowe miedzy szczypcami
elektrody a zaciskiem masowym moze byé niebezpieczne, istnieje
ryzyko porazenia prqdem.

= Urzqdzenia nie nalezy przechowywaé w wilgotnym lub mokrym
otoczeniu ani wystawiaé na deszcz. Obowiqgzuje tutaj przepis
bezpieczerstwa IP218S.
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= Chronié oczy za pomocq przeznaczonych do tego celu okularéw
ochronnych (klasa DIN 9-10) lub automatycznego hetmu spawal-
niczego (zgodnie z normami EN 166, 175 i 389; klasa ochrony
DIN 9-13). Nalezy stosowaé rekawice ochronne i suchq odziez
ochronng, niezanieczyszczonq olejami i tuszczem, aby chronié
skére przed promieniowaniem ultrafioletowym tuku elekirycznego.

- INEHIFEFATE Nie nalezy stosowad Zrédta prgdu spawalni-

czego do szorstkowania rur.

Wazne wskazoéwki:

= Promieniowanie tuku elekirycznego moze szkodzié oczom i powo-
dowaé poparzenia skéry.

= Spawanie tukowe wytwarza iskry i krople stopionego metalu, spa-
wany przedmiot zaczyna zarzy¢ sie i pozostaje bardzo gorgcy
przez stosunkowo dtugi czas. W zwiqgzku z tym obrabianego
przedmiotu nie wolno dotykaé gotymi rekami.

= Podczas spawania fukowego emitowane sq opary szkodliwe dla
zdrowia. Nalezy uwazaé, aby w miare mozliwosci ich nie wdychad.

= Nalezy sie zabezpieczy¢ przed niebezpiecznym dziataniem tuku
elekirycznego, a osoby nieuczestniczqce w pracy powinny znaj-
dowaé sie w odlegtosci co najmniej 2 m od tuku elektrycznego.

/\ UWAGA!

= Podczas eksploatacji urzqdzenia spawalniczego, zaleznie od
warunkéw sieciowych punktu przytgczenia, moze dojé¢ do zaktécen
w zasilaniu innych odbiornikéw. W przypadku watpliwosci nalezy
sie zwrécié do swojego dostawcy energii.

= Podczas pracy zgrzewarki moze doj$é do nieprawidtowego
dziatania innych urzgdzen, takich jak np. aparaty stuchowe,
rozruszniki serca itp.

® Zrédla zagrozenia podczas spawania fukowego

Podczas spawania tukowego powstaje wiele Zrédet zagrozenia.

Z tego wzgledu szczegdlnie wazne jest, aby spawacz przestrzegat

poniiszycﬁ zasad, aby nie stwarzat zagrozenia sobie lub innym

oraz unikat szkéd na osobie i sprzecie.

= Wykonywanie prac po stronie napiecia sieciowego, np. przy
przewodach, wtyczkach, gniazdach sieciowych itd., nalezy zlecié
wykwalifikowanemu elekirykowi zgodnie z krajowymi i lokalnymi
przepisami.

= Wykonywanie prac po stronie napiecia sieciowego, np. przy
przewodach, wtyczkach, gniazdach sieciowych itd., nalezy zlecié
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wykwalifikowanemu elekirykowi zgodnie z krajowymi i lokalnymi
przepisami.

= W razie wypadku urzgdzenie spawalnicze nalezy natychmiast
odtqczyd ocfzcsilcnia.

= W przypadku wystgpienia elekirycznych napieé dotykowych,
nalezy natychmiast wytqczyé urzadzenie i da¢ do sprawdzenia
przez wykwalifikowanego elekiryka.

= Po stronie prgdu spcwo[%iczego nalezy zawsze uwazaé na dobre
elektryczne styki.

= Podczas spawania nalezy zawsze nosié izolujgce rekawice
ochronne na obu dtoniach. Chronig one przed porazeniami
prgdem elektrycznym (napiecie jatowe ogwodu prgdu spawalni-
czego), szkodliwym promieniowaniem (ciepto i promieniowanie
UV), jak réwniez przed zarzgcym sie metalem i odpryskami.

= Nalezy nosié solidne, izolowane obuwie robocze.
Obuwie powinno izolowaé réwniez w przypadku wilgoci.
Pétbuty sq nieodpowiednie, poniewaz spadajqce, zarzgce sie

krople metalu mogq powodowaé poparzenia.

B NoFez'y nosi¢ odpowiedniq odziez ochronng zamiast ubrar synte-
tycznych.

= Nie nalezy patrzeé w tuk elekiryczny bez ochrony oczu - stosowad
wytqcznie maske spawalniczg z szybkqg ochronng, spetniajgcg
wymogi normy DIN. tuk elekiryczny poza $wiattem i promieniowa-
niem cieplnym, ktére moze powodowaé oélepienie lub oparzenie,
wytwarza réwniez promieniowanie UV. W przypadku niewystar-
czajqgcej ochrony to niewidoczne promieniowanie ultrafioletowe
powoduje bardzo bolesne zapalenie spojéwek, ktére jest odczu-
walne dopiero po kilku godzinach. Poza tym, promieniowanie UV
wywotuje na nieostonietych czesciach ciata poparzenia takie jak
przy oparzeniu stonecznym.

= Réwniez osoby znajdujqce sie w poblizu tuku elekirycznego lub
pomocnicy muszq zostac poinstruowani w zakresie zagrozen
i zostaé wyposazone w wymagane $rodki ochrony.
W razie koniecznosci nalezy ustawié $cianki ochronne.

= Podczas spawania, szczegdlnie w matych pomieszczeniach,
nalezy zapewnié doptyw odpowiedniej ilosci $wiezego powietrza
ze wzgledu na powstawanie dymu i szl(odliwych gazéw.

= Nie wolno wykonywaé zadnych prac spawalniczych na pojemnikach,
w ktérych przechowywane sq gazy, paliwa,
- oleje mineralne lub podobne, nawet jesli zostaty one
- dawno opréznione, poniewaz istnieje ryzyko wybuchu z powodu

pozostatodci.
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= W pomieszczeniach zagrozonych ogniem i wybuchem obowiqzujq
szczegdlne przepisy.

= Potgczenia spawane, ktére sq poddawane wysokim naprezeniom
i muszq spetniaé specjalne wymogi dotyczqce bezpieczenstwa,

mogqhbyc' wykonywane wytqgcznie przez specjalnie przeszko-

lonych i certyfikowanych spawaczy. Przyktadem sq kotly ci$nie-

niowe, szyny jezdne, sprzegi przyczepowe.

= /\ UWAGA! Zacisk spawalniczy nalezy zawsze podtqczyd
do miejsca spawania tak blisko, jak to tylko mozliwe, aby prad
spawalniczy miat jak najkrétszq droge z elekirody do zacisku.
Zacisku spawalniczego nie nalezy fqczyé z obudowq zgrze-
warkil Zacisku spawalniczego nigdy nie nalezy podtgczaé do
uziemionych elementéw, ktére znajdujq sie w duzej odlegtosici
od przedmiotu obrabianego, np. rury z wodqg w drugim koricu
pomieszczenia. W przeciwnym razie moze doj$¢ uszkodzenia
systemu przewoddw ochronnych pomieszczenia, w ktérym sie
spawa.

= Urzqdzenia spawalniczego nie nalezy eksploatowaé podczas
deszczu.

= Urzqdzenia spawalniczego nie nalezy eksploatowaé w wilgotnym
ofoczeniu.

B Uréﬁldzenie spawalnicze nalezy stawiaé wytgcznie na réwnym

odfozu.

E \F}\/y]écie jest obliczone przy temperaturze otoczenia wynoszqgcej
20°C. Czas spawania w przypadku wyzszych temperatur moze
ulec skréceniu.

/N\ZAGROZENIE SPOWODOWANE PORAZENIEM PRADEM:
= Porazenie prqdem elekirycznym przez elekirode spawalniczg
moze byé smiertelne. Nie nalezy spawaé podczas opadéw deszczu
lub $niegu. Nalezy nosi¢ suche izolowane rekawice.
Nie dotykaé elekirody gotymi rekoma. Nie nalezy nosi¢ mokrych
lub uszkodzonych rekawic. Nalezy chronié sie przed porazeniem
rqdem elekirycznym, izolujgc obrabiany przedmiot.
Rlie nalezy otwieraé obudowy urzqdzenia.

ZAGROZENIE SPOWODOWANE DYMEM SPAWALNICZYM:
= Wdychanie dymu spawalniczego moze zagrazaé zdrowiu.
Nie trzymad glowy w dymie. Urzqgdzenie nalezy eksploatowaé
\é\/ otwartych obszarach. Stosowaé wentylacje w celu usuniecia
ymu.
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ZAGROZENIE SPOWODOWANE ISKRAMI SPAWALNICZYMI:

= Iskry spawalnicze mogq spowodowaé wybuch lub pozar.
tatwopalne materiaty nalezy trzymaé z dala od miejsca spawania.
Nie nalezy spawaé w poblizu palnych materiatéw. Iskry spawal-
nicze mogq spowodowad pozar. W poblizu powinien znajdowaé
sie obserwator, ktéry moze natychmiast uzyé przygotowane;
gasnicy. Nie nalezy spawaé na bebnach lub innych zamknietych
pojemnikach.

ZAGROZENIE SPOWODOWANE PROMIENIAMI tUKU

ELEKTRYCZNEGO:

= Promienie tuku $wietlnego mogqg uszkodzi¢ wzrok lub zranié skére.
Nalezy nosi¢ czapke i okulary ochronne. Nalezy nosié ochrone
stuchu i wysoko zapinany kotnierz. Nalezy nosié kaski ochronne
oraz zwracaé uwage na odpowiednie ustawienie filtra.
Nalezy stosowad co?kowitq ochrone ciata.

ZAGROZENIE SPOWODOWANE POLEM

ELEKTROMAGNETYCZNYM:

= Prqgd spawalniczy wytwarza pola elekiromagnetyczne. Nie nalezy
stosowaé z medycznymi implantami. Nigdy nie nalezy owijaé
przewoddéw spawalniczych wokét ciata. Przewody spawalnicze
nalezy potgczyé.

o Wsklt(a,zéwki ot¥czqce bezpieczenstwa stosowania
maski spawalnicze|

= Przed rozpoczeciem spawania nalezy zawsze sprawdzi¢ za
pomocq jasnego zrddta $wiatta (np. zapalniczki), czy maska
spawalnicza prawidtowo dziata.

= Odpryski mogqg uszkodzié szybke ochronng. Uszkodzone lub
porysowane szybki ochronne nalezy natychmiast wymienié.

= Bezzwlocznie nalezy wymienié uszlzlodzone, bardzo zabrudzone
lub wyszczerbione komponenty.

= Urzqdzenie moze by¢ obstugiwane wylgczne przez osoby, ktére
ukonczyty 16 lat.

= Nalezy zapoznaé sie z przepisami dotyczgcymi bezpieczeristwa
spawania. W tym ceeiu nalezy przestrzegad réwniez wskazéwek

o(?/czqcych bezpieczenstwa eksploatacji zgrzewarki.

= Podczas spawania nalezy zawsze zaktadaé maske spawalniczg.
Brak maski spawalniczej moze skutkowaé ciezkimi obrazeniami
siatkéwki.

= Podczas spawania zawsze nalezy nosié odziez ochronng.
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= Nigdy nie nalezy uzywaé maski spawalniczej bez szybki ochronne;.
Istnieje ryzyko uszkodzenia wzrokul!

= Nalezy w pore wymienié szybke ochronng, aby mie¢ dobrg
widoczno$é i zapobiec zmeczeniu podczas pracy.

® Srodowisko o zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym

Podczas spawania w §rodowisku o zwiekszonym zagrozeniju elek-

trycznym nalezy stosowad sie do nastepujgcych wskazéwek dotyczg-

cych bezpieczenstwa.

Srodﬁwidsko o zwiekszonym zagrozeniu elekirycznym wystepujq na

rzyktad:

P sz miejscach pracy, w ktérych przestrzeri ruchu jest ograniczona,
w zwiqzku z czym spawacz pracuje w pozycji wymuszon%j
(np. kleczgcej, siedzqcej lub lezqcej) i dotyka czesci przewodzgcych
energie elekiryczng;

= w miejscach pracy, kiére sq catkowicie lub czesciowo ograniczone
pod katem przewodzenia elekirycznego i w kiérych wystepuje

uze zagrozenie z powodu mozliwego do unikniecia fub przypad-

kowe%o dotkniecia przez spawacza;

= w mokrych, wilgotnych lub gorgcych miejscach pracy, w ktérych
wilgotnosé powietrza lub pot znacznie obnizajg opér ludzkiej
skéry i whasciwosci izolacyjne wyposazenia ochronnego.

= Metalowa drabina lub rusztowanie mogq réwniez tworzy¢ $rodo-

wisko o zwigkszonym zagrozeniu elektrycznym.

Podczas pracy w takich warunkach nalezy stosowaé izolujgce pod-
ktadki i przektadki, zaktadaé rikowice z mankietami oraz nakrycia
chronigce ?’fowe wykonane ze skéry lub innych izolujgcych materiatéw
w celu izolacji ciata od ziemi. Zrédto prqdu spawalniczego musi
znajdowad sie poza obszarem roboczym lub powierzchniami

o przewodzeniu elekirycznym i poza zasiegiem spawacza.
Dodatkowa ochrona przed porazeniem prgdem sieciowym w przypadku
awarii moze zostaé zapewniona przez zastosowanie wytgcznika
réinicowoprqdowego, ktéry jest uzytkowany préy pradzie uptywu
nie wiekszym niz 30 mA i zasila wszystkie urzqdzenia sieciowe

w poblizu. Wytgcznik réinicowoprqglowy musi by¢ przystosowany
do wszystkich rodzajéw pradu.

Srodki do szybkiego odtqczenia elektrycznego Zrédta pradu spawal-
niczego lub obwodu prqdu spawalniczego (np. wytgcznik awaryijny)
muszq by¢ tatwo dostepne. Podczas stosowania spawarek w niebez-
piecznych warunkach elekirycznych napiecie wgisciowe zgrzewarki
na biegu jatowym nie moze byé¢ wyzsze niz 113V (wartosé mak-
symalna). To urzqdzenie spawalnicze moze byé uzywane w takich
przypadkach ze wzgledu na napiecie wyjsciowe.
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® Spawanie w ciasnych pomieszczeniach

= Podczas spawania w ciasnych przestrzeniach istnieje ryzyko spo-
wodowane toksycznymi gazami (niebezpieczeristwo uduszenia).

= W ciasnych pomieszczeniach mozna spawaé tylko wtedy, gdy
w poblizu przebywajq poinstruowane osoby, ktére mogq inter-
weniowaé w razie potrzeby. Tutaj przed uzyciem urzgdzenia
spawalniczego nalezy dokonaé oceny eksperta, aby ustalié, jakie
kroki sq konieczne, aby zapewnié bezpieczenstwo pracy, i jakie
$rodki ostroznoséci nalezy podjgé podczas wlasciwego procesu
spawania.

® Sumowanie napiec¢ biegu jatowego

= Jedli w tym samym czasie pracuje wiecej niz jedno zrédto prgdu
spawania, ich napiecia w obwodzie otwartym mogq sie sumowaé
i prowadzi¢ do zwiekszonego zagrozenia elekirycznego.
Zrédta prgdu spawalniczego muszg by¢ podigczone w taki sposéb,
aby zminimalizowaé to zagrozenie. Zrédta prqdu spawalniczego
z oddzielnymi elementami sterujgcymi i przytgczami muszq
byé wyraznie oznaczone, aby wskazaé, co nalezy do ktérego
ogwodu.

® Odziez ochronna

= Podczas pracy spawacz musi byé chroniony na catym ciele
odpowiedniq odziezq i ostong twarzy przed promieniowaniem
i oBorzeniomi. Nalezy wzigé pod uwage nastepujgce kroki:
- Przed pracami zwigzanymi ze spawaniem nalezy zatozyé
odziez ochronng.
- Nalezy zatozyé rekawice ochronne.
- Otworzy¢ okno lub uruchomié wentylator, aby zagwarantowaé
dor’ryw powietrza.
- Zatozy¢ okulary ochronne i ostone ust.
= Na obu dtoniach nalezy nosié rekawice z mankietami z odpo-
wiedniego materiatu (skora). Muszg one byé w nienagannym stanie.
= W celu ochrony odziezy przed iskrami i przypaleniem nalezy
zaktadaé odpowiednie fartuchy. Jezeli rodzaj pracy tego
wymaga, np. spawanie nad gtowq, nalezy zatozy¢ kombinezon
ochronny i, jezeli jest to konieczne, réwniez ostone glowy.

OCHRONA PRZECIW PROMIENIOWANIU | OPARZENIOM
= Nalezy wywiesi¢ w miejscu pracy szyld ,Uwaga! Nie patrzeé
w ptomien!”, aby wskazaé zagrozenie uszkodzenia wzroku.
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Miejsca pracy nalezy tak ostonié, aby osoby znajdujgce sie

w poblizu byty chronione. Osoby nieupowaznione nie mogq

z,bri)z'oé sie do obszaru prac spawalniczych.

= Sciany znajdujqgce sie w bezposrednim sgsiedztwie statych miejsc
pracy nie powinny by¢ jasne ani btyszczqce. Okna nalezy zabez-
Fieczg/c' co najmniej do wysokosci g’fowycﬁjrzeciw przepuszczaniu
ub odbijaniu promieniowania, np. przez odpowiednie pomalowanie.

® Klasyfikacja urzgdzen KEM

Zgodnie z normq IEC 60974-10 jest to przecinarka plazmowa
oqdosie kompatyqbilnos'ci elekiromagnetycznej A. Urzqgdzenia klasy A
to urzqdzenia, ktére nadajq sie do uzytku we wszystkich innych
obszarach z wyjgtkiem obszaréw mieszkalnych i obszaréw bezpo-
$rednio podtgczonych do sieci niskonapieciowei, ktéra (réwniez)
zasila budynki mieszkalne. Urzgdzenia klasy A muszqg spetniad
wartoéci graniczne klasy A.

OSTRZEZENIE: urzqdzenia klasy A sg przeznaczone do uzytku
w $rodowisku przemystowym. Ze wzgledu na zmienne zaktécajgce
zwiqzane z mocq i promieniowaniem mogqg wystgpié trudnosci

w zapewnieniu kompatybilnosci elektiromagnetycznej w innych
$rodowiskach.

Nawet jesli urzqgdzenie spetnia wartosci graniczne emisji zgodnie
z normgq, takie urzqdzenia mogq nadal prowadzié do zaktdcen
elektromagnetycznych we wrazliwych systemach i urzqdzeniach.
Za zaktécenia spowodowane dziataniem tuku podczas pracy
odpowiada uzytkownik i musi on zastosowaé odpowiednie $rodki
ochrony. Uzytkownik musi przy tym w szczegdlnoéci uwzglednié:

- przewody zasilania, sterujqce, sygnatowe i telekomunikacyijne;
Eomputer i inne urzgdzenia sterowane mikroprocesorowo;
- urzgdzenia radiowe, telewizyjne i inne urzqdzenia odtwarzajqce;
- elektroniczne i elekiryczne urzqdzenia zabezpieczajqce;
- osoby z rozrusznikami serca lub aparatami stuchowymi;
- urzqdzenia pomiarowe i kalibracyjne;
- odporno$é na zaktécenia innych urzqgdzeri w poblizu;
- pore dnia, w ktérej bedg przeprowogzone prace.

W celu ograniczenia ewentualnego promieniowania zaktécajgcego
zaleca sie:

- wyposazyé przylgcze sieciowe w filtr sieciowy;

- regularnie konserwowad sprzet i utrzymywaé go w dobrym stanie
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- przewody spawalnicze powinny byé catkowicie rozwiniete
i muszq przebiegaé po podtodze mozliwie réwnolegle;

- urzgdzenia i systemy narazone na promieniowanie zaktécajqgce
nalezy usungé z miejsca pracy lub w miare mozliwoéci wyposazyé
w ekranowanie.

O wWsKAZOWKA:

To urzgdzenie jest zgodne z normq IEC 61000-3-12 pod warunkiem,
ze moc zwarcia Ssc jest wieksza lub réwna 5692,5 kW w punkcie
styku pomiedzy zasilaniem uzytkownika a siecig publiczng.
Obowigzkiem instalatora lub uzytkownika urzgdzenia, w razie
potrzeby w porozumieniu z operatorem systemu dystrybucyjnego,
jest upewnienie sie, ze urzgdzenie jest podtgczone wytgeznie do
sieci o mocy zwarcia Ssc wiekszej lub réwnej 5692,5 kW.

O WSKAZOWKA:

Okreéli¢ (w razie potrzeby w porozumieniu z dostawcg energii)
maksymalng dopuszczalng impedancie systemu Zmax w punkcie
interfejsu zasilania uzytkownika.

Urzqdzenie wolno podtqczyé tylko do zasilania uzytkownika

o impedancji systemu Zmax réwnej 0,242 Q lub mniejsze;j.

® Ochrona przecigzeniowa

Urzgdzenie spawalnicze jest chronione przed przecigzeniem termicznym
przez automatyczne urzqdzenie ochronne (termostat z funkcjg auto-
matycznego ponownego wigczenia). W przypadku przecigzenia
urzqdzenie ochronne przerywa obwéd pradowy. W przypadku
Erzegrzonio na wyswietlaczu pojawi sie komunikat ,over heating”.

o zadziataniu urzqdzenia ochronnego nalezy poczekaé, az
urzqdzenie ostygnie. Po mniej wiecej 15 minutach urzgdzenie jest
ponownie gotowe do pracy.

® Przed uruchomieniem

B Noalezy wyjqé wszystkie elementy z opakowania i sprawdzi¢, czy impulsowe urzqdzenie spawal-
nicze MIG lub pojedyncze czeici nie sq uszkodzone. Jezeli tak jest, nie uzywad impulsowego
urzgdzenia spawalniczego MIG. Zwréci¢ sie do producenta na podany adres serwisu.

B Usungé wszystkie folie ochronne i inne opakowania transportowe.

B Sprawdzié, czy dostawa jest kompletna.
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® Wyboér metody spawania

@ WSKAZOWKA: Wszystkie wartoici przedstawione na ponizszych rysunkach sq jedynie
przyktadami i nie stanowiq zalecenia dla konkretnych parametréw spawania.

Szkic 1 Szkic 2
/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ 21'—\ . WELDING PROCESS

60 15.3 7 .-
A V

'B" v NN i
4.3 20 +1.3 +0.9
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LIFT TIG

[ S R
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Po wigczeniu urzqdzenia automatycznie aktywowana jest ostatnio uzywana procedura spawania.
Pozostate parametry (prqd, napiecie itp.) sq réwniez wczytywane zgodnie z wczeéniejszymi ustawie-
niami. Aby zmienié procedure spawania, nalezy najpierw nacisngé przetgcznik obrotowy do ustawiania
pradu spawania 03 (zwany dalej przetgcznikiem 03). Wybraé lewe gérme pole, obracajqc przetgcznik 13,
W tym miejscu wyéwietlana jest aktualnie wybrana metoda spawania [MAG na szkicu 1].

Teraz ponownie nacisngé przetqeznik 03,

Otworzy sie menu wyboru trybu spawania [patrz szkic 2]. Przekreci¢ przetqeznik 13, aby wybraé
zqdang metode spawania. Potwierdzi¢ wybér, naciskajgc ponownie przetqcznik 13|, Teraz nacisngé
przetgeznik obrotowy regulacji napiecia spawania 12, aby wybra¢ odpowiednig procedure spawania.

® Mocowanie do spawania drutami elektrodowymi

A UWAGA: Unika¢ zagrozenia porazenia pradem elekirycznym, obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzqdzenia. W tym celu zawsze przed przystqpieniem do prac konserwacyjnych lub przygotowar do
prac nalezy wyciggnqé wtyczke sieciowq z gniazda.

(D WSKAZOWKA: W zaleznosci od zastosowania uzywane sq rézne druty spawalnicze.
Rolka podajgca, dysza prgdowa i érednica drutu muszqg byé¢ zawsze dostosowane do siebie.
Urzqdzenie nadaje sie do rolek drutu do maksymalnie 15 kg.

® Wymiana drutu spawalniczego

Wstepnie zainstalowany pret spawalniczy 13 jest przeznaczony do drutu aluminiowego.
Nieinstalowany wstepnie drut spawalniczy 86 jest odpowiedni do spawania stali, stali nierdzewnej

i drutu rdzeniowego. Poluzowa¢ nakretke zabezpieczajqcq B4, obracajqc jg w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara. Nastepnie wyciggnaé pret spawalniczy 18 z pakietu wezy z bezposrednim
potqgczeniem LZ] i wlozyé nowy pret spawalniczy, najpierw waskg kodcéwkg, do pakietu wezy

z bezpos$rednim potgczeniem [Z1. Przetozy¢ kompletny, nowy pret spawalniczy, a nastepnie ponownie
zamocowaé go nakretkg zabezpieczajgeg B4l

W przypadku podtgczania palnika z pretem 188 (niezainstalowanym fabrycznie) nalezy najpierw
wsungé rurke 81l do odpowiedniego (dolnego) otworu w centralnym ztgczu Euro urzqdzenia spawalni-
czego. Zapewnia fo ptynne podawanie drutu.
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® Ustawienie urzgdzenia do spawania drutem litym z gazem
ochronnym

Poprawne podtgczenia do spawania drutem litym w ostonie gazu ochronnego ukazano na ilustracii T.

T

B Najpierw nalezy podigczyé wiyczke (6] do ztgeza oznaczonego symbolem .+ (patrz rys. T).
Obréci¢ w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby unieruchomié potqczenie.

W przypadku watpliwosci nalezy skonsultowad sie ze specijalistq.

B Teraz nalezy podtqczyé zestaw wezy z bezposrednim przytgczem [Z] do odpowiedniego ztqcza
(patrz rys. T). Unieruchomié potgczenie, dokrecajqc piericien ustalajgcy 79l w kierunku ruchu
wskazéwek zegara.

B Nastepnie nalezy podigczyé¢ kabel masowy [4] do ztgcza oznaczonego symbolem - (patrz rys. T).
Przekrecié ztqcze w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby je unieruchomié.

B Zdjgé kotpak ochronny z przytqcza gazowego 24, znajdujqcego sie z tytu urzqdzenia.

B Teraz nalezy podtgczyé przewdd doprowadzajgcy gaz ochronny z reduktorem cisnienia (brak
w zestawie) do zlqcza sprezonego powietrza 24 (patrz rys. C). Gaz ochronny jest konieczny, jesli
nie jest uzywany drut rdzeniowy ze zintegrowanym gazem ochronnym w formie statej.

Nalezy si¢ stosowaé takze do wskazéwek umieszczonych na reduktorze cisnienia (brak w zestawie).
Jako wartoéé orientacyjng ustawianego przeptywu gazu mozna przyjqé nastepujgcy wzér:
$rednica drutu w mm x 10 = przeptyw gazu w |/min

Na przyktad: dla drutu o $rednicy 0,8 mm wartoé¢ ta wynosi ok. 8 |/min.
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® Ustawienie urzgdzenia do spawania drutem rdzeniowym bez
gazu ochronnego

Przy zastosowaniu drutu rdzeniowego ze zintegrowanym gazem ochronnym nie ma potrzeby podawania
zewnetrznego gazu ochronnego.

B Najpierw nalezy podigczy¢ wtyczke [é] do ztgcza oznaczonego symbolem " (patrz rys. U).
Obréci¢ w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby unieruchomié potqczenie.
W przypadku watpliwosci nalezy skonsultowad sie ze specialistq.

B Teraz nalezy podtgczy¢ zestaw wezy z bezposrednim przytqczem 7] do odpowiedniego ztqcza.
Unieruchomi¢ ztqcze, dokrecajqc piericien ustalajgcy w kierunku ruchu wskazéwek zegara.

B Nastepnie podigczyé kabel masowy [4] do whasciwego zlgcza oznaczonego symbolem ,+” (patrz
rys. U) i przekrecié potgczenie w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby je unieruchomic.

® Zaktadanie drutu spawalniczego

®  Odblokowaé i otworzyé pokrywe modutu podajnika drutu [1] poprzez nacisniecie w gére przycisku
zwolnienia.

u  Odblokowa¢ modut rolki, przekrecajge mocowanie szpuli spawalniczej 28 w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara (patrz rys. G).

B Wyciggngé mocowanie szpuli spawalniczej 28 z uchwytu szpuli drutu spawalniczego B3 (patrz rys. G).

@ WSKAZOWKA: Nalezy zwréci¢ uwage, aby koniec drutu nie oderwat sie i rolka nie spadfa
samoczynnie. Koniec drutu mozna oddzielié¢ dopiero podczas montazu.

B Rozpakowaé catkowicie szpule z drutem spawalniczym B2 tak, aby mozna byto jq bez problemy
rozwingé. Nie oddziela¢ jeszcze korica drutu.

B Jesli szpula drutu ma szerokos¢ ok. 10 cm, zdjgé adapter B8, W przypadku szpul drutu o szerokosci
ok. 5 cm adapter B8l pozostaje na swoim miejscu.

B Umieci¢ szpule drutu na uchwycie szpuli drutu spawalniczego B3. Upewni¢ sig, ze szpula jest
odwijana po stronie przepustu drutu 29 i ze koniec drutu spawalniczego znajduije sie ponizej szpuli
spawalniczej (patrz rys. M i N).

B Zatozy¢ mocowanie szpuli spawalniczej [28 i zablokowad jq, naciskajge w dét i obracajge w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

B Poluzowaé $rube regulacyjng 23l i obréci¢ jg w dét (patrz rys. ).

m  Obrécié modut rolek dociskowych 26/ w bok (patrz rys. J).

B Odkreci¢ uchwyt rolek podaijnika 7 poprzez przekrecenie go w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara i pociggniecie go do przodu (patrz rys. K).

B Sprawdzi¢ gére rolki podaijnika 21, aby upewni¢ sie, ze podano wiasciwg grubosé drutu.

W razie potrzeby nalezy odwrécié lub wymienié rolke podajnika 21, Drut spawalniczy musi
znajdowad sie w gérnym rowku!

B Ponownie zatozyé uchwyt podajnika rolki 27 i dokreci¢ zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
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B Zdjg¢ dysze palnika L8] przez pociggniecie i obrécenie w kierunku ruchu wskazéwek zegara
(patrz rys. L).

= (F))dkrec?:f odpowiedniq dysze spawalniczq 07, (8], 19 Iub B9 (patrz rys. K).

B Poprowadzi¢ zestaw wezy z bezposrednim przytgczem [Z] w miare mozliwosci prosto z dala od
urzqdzenia spawalniczego (potozyé na ziemi).

B Wyjq¢ koniec drutu z krawedzi rolki.

m Skrécié¢ koricdwke drutu nozycami lub obcinakiem do drutu, aby usungé uszkodzong zgietq
koAcéwke drutu (patrz rys. M).

@ WSKAZOWKA: Drut musi byé przez caly czas napiety, aby unikngé poluzowania lub rozwiniecia
siel Zawsze zaleca si¢ prowadzenie prac w dwie osoby.

B Przesunqé drut przez prowadnice drutu 29 (patrz rys. N).

B Przeprowadzi¢ drut wzdtuz rolki podajnika %] i nastepnie wsungé go w przepust drutu 29,

B Odchyli¢ modut rolek dociskowych 26 w kierunku rolki podajnika E?] (patrz rys. P).

B Zawiesié $rube regulacying 28] %qirz rys. P).

B Za pomocq $ruby regulacyjnej 25 ustawié¢ przeciwcisnienie. Drut spawalniczy musi byé mocno
osadzony miedzy rolkq dociskowq a rolkg podajnika 2 w gérnej prowadnicy, ale nie moze by¢
zgnieciony (patrz rys. O).

B Wiqczyé urzqdzenie spawalnicze gtéwnym wiqcznikiem 23 (patrz rys. C).

B Wecisngé przycisk palnika [2]. Upewnié sie, ze butla z gazem ostonowym jest szczelnie zamknieta
do momentu osiggniecia przez pret spawalniczy zqdanej pozycii.

B Nastepnie system podawania drutu przesuwa drut spawalniczy przez zestaw wezy [7]i palnik 19,

B Gdy drut spawalniczy bedzie wystawat 1-2 cm z szyjki palnika B9, zwolni¢ przycisk palnika [2]
(patrz rys. Q).

B Ponownie wylqczy¢ urzqdzenie spawalnicze.

B Odkreci¢ odpowiednig dysze spawalniczq 17, 18, 19 lub 29 (patrz rys. R). Upewni¢ sie, ze dysza
spawalnicza (17, (18], 19] |ub 9] jest zgodna ze $rednicq uzywanego drutu spawalniczego.
W przypadku znajdujgcego sie w zestawie drutu spawalniczego musi zostaé uzyta dysza
spawalnicza 17, , |ub z oznaczeniem 1,0 mm lub 1,0 A przy zastosowaniu aluminiowego
drutu litego.

B Dysze palnika [8] potgczy¢ ponownie z szyjkq palnika BY, obracajge jg w prawo (patrz rys. S).

ﬂ OSTRZEZENIE Aby unikngé ryzyka porazenia pragdem, obrazer ciata lub uszkodzenia,

przed kazdq konserwacjq lub przygotowaniami do pracy nalezy wyjqé wiyczke sieciowq z gniazdka.

® Spawanie drutami elektrodowymi

® Wiqgczanie i wylgczanie urzgdzenia

Urzqdzenie spawalnicze wigcza sie i wytgcza gtéwnym wigeznikiem 23l Jesli urzqdzenie spawalnicze
ma by¢ nieuzywane przez dtuzszy czas, nalezy wyjaé wtyczke z gniazdka sieciowego. Tylko wiedy

urzqdzenie jest catkowicie odtgczone od prqdu.

@ WSKAZOWKA: Wszystkie wartosci przedstawione na ponizszych rysunkach sq jedynie
przyktadami i nie stanowiq zalecenia dla konkretnych parametréw spawania.
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® Spawanie MAG

Szkic 3 Szkic 4
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Wybierajgc proces MAG, mozna wybraé drut rdzeniowy lub stalowy.

Nacisngé przetgcznik obrotowy do ustawiania pradu spawania 13 (zwany dalej przetgcznikiem 013).
Wybra¢ $rodkowe gére pole, obracajgc przefgeznik 13, W tym miejscu wyswietlana jest aktualnie
wybrany drut [FLUX 0,8 na szkicu 3]. Teraz ponownie nacisngé przetgeznik 13, aby przejsé¢ do menu
wyboru drutu [szkic 4].

Obracajgc i naciskajge przetgezniki 13, mozna tu ustawié stosowany drut spawalniczy oraz, w razie
potrzeby, gaz ostonowy. W przypadku drutu stalowego (Fe + CO/Fe + MIX 80/20) jako gazu
ostonowego mozna uzyé CO2 lub mieszaniny 80% argonu/20% CO2. Nastepnie mozna ustawié
$rednice drutu, obracajge i naciskajge przetgeznik 13 Nacisniecie przetgeznika regulacji napiecia 12
(w nastepnym przetqezniku 12) powoduje powrét do ustawien spawania. Teraz mozna wybraé
analogicznie pomiedzy ,2T" (2 cykle) i ,4T" (4 cykle) na gérnym pasku. W przypadku spawania
dwusuwowego napiecie jest podawane tak dtugo, jak dtugo wcisniety jest spust palnika.

W procesie czterosuwowym napiecie jest podawane, gdy tylko spust palnika zostanie na krétko
naciéniety, a nastepnie ponownie zwolniony. Napiecie zostaje przerwane po ponownym nacisnieciu
spustu.

Teraz mozna regulowaé natezenie prgdu spawania, obracajqge przetgeznik 03], Podajnik drutu reguluje
sie automatycznie, a zalecenie dotyczqce grubosci materiatu do spawania jest wyswietlane w mm.
Napiecie mozna regulowaé przez obracanie przetqgcznika 12} ktéry zmienia réwniez dlugosé tuku
LARC LENGTH". Jesli przetgcznik 12 zostanie nacisniety, a nastepnie obrécony, mozna wyregulowaé
indukcyjno$¢ ,INDUKTANCJA".
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® Spawanie PMIG

Szkic 5
/_PMlﬁ Fe ArB0% @0.8 21:\\

(%5 O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
20.8

CuSi+Ar100%
AIMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

J/

W celu uzyskania mniejszej iloéci odpryskéw i bardziej stabilnego tuku mozna wybraé proces MIG
impulsowy. W przypadku tej metody mozna wybraé drut stalowy, CrNi, CuSi, AlIMg, AlSi oraz drut Al
[szkic 5]. Ponadto podaie sie informacje o zastosowanym gazie ostonowym.

Przy stosowaniu odpowiednich przewodéw nalezy uzywaé nastepujgcych gazéw ostonowych:

Fe (drut stalowy): [80% Argon/20 % CO2]

Drut CrNi (stal nierdzewna): [98% Argon/2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi i drut aluminiowy: [100% Argon]

Nawigacja w menu PMIG jest analogiczna do nawigacji w menu ,MAG” za pomocq przetgcznikéw 12

i 13, Mozna réwniez ustawié i wybraé $rednice stosowanego drutu spawalniczego w zakresie od ,2T"
do ,4T".

® Spawanie DPMIG

Proces MIG z podwéjnym impulsem wprowadza mniej ciepta do materiatu. Dzigki temu proces ten jest
szczegdlnie przydatny do spawania cienkich blach ze stali nierdzewnej i aluminium.

W tym procesie mozna stosowaé te same elekirody drutowe i gazy ostonowe, co w przypadku
spawania metodg PMIG. Nawigacja w menu DPMIG jest analogiczna do nawigacji w menu ,MAG"
za pomocq przetqgcznikéw 12 i%]. Mozna réwniez ustawic i wybraé $rednice stosowanego drutu
spawalniczego w zakresie od ,2T" do ,4T".

Ponadto po ustawieniu uzywanego drutu spawalniczego mozna wywotaé schemat parametréw,
naciskajqc dwukrotnie przetqcznik 13 W tym miejscu mozna ustawié¢ indywidualne parametry procesu
DPMIG. Na tym etapie zaleca sig korzystanie z wartosci wstepnie ustawionych. Zaawansowani
uzytkownicy mogq regulowaé poszczegdlne wartosci, aby dostosowaé proces spawania dokfadnie do
planowanej pracy. Aby zresetowad ustawione parametry, nalezy powréci¢ do menu DPMIG [szkic 6]
i przytrzymad przefqcznik 12 przez mniej wiecej 5 sekund.
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Szkic 6
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Spawane elementy sq bardzo gorqce, przez co mogg powodowaé oparzenia. Zawsze nalezy uzywaé
szczypiec do przesuwania gorgcych spawanych elementéw.

Po podtgczeniu urzgdzenia spawalniczego do prgdu nalezy
postepowac w nastepujacy sposob:

Zgodnie z wytycznymi nalezy zatozy¢ odpowiedniq odziez ochronnq oraz przygotowaé swoje
miejsce pracy.

Podtqczyé kabel masowy przez zacisk masy [4] do spawanego elementu. Zadbaé o odpowiedni
kontakt elektryczny.

W miejscu spawania na elemencie nie moze by¢ rdzy ani farby.

Ustawié zgdane parametry spawania zgodnie z wybrang metodq spawania.

Naprowadz dysze palnika [8] na miejsce na obrabianym elemencie, w ktérym ma by¢ wykonane
spawanie.

Nacisngé przycisk palnika [2], zeby podawa¢ drut spawalniczy. Gdy tuk elekiryczny sie pali,
urzqdzenie podaje drut do kgpieli spawalnicze;.

Optymalne ustawienie prqdu spawania nalezy ustalié na podstawie testéw na prébce elementu.
Dobrze ustawiony tuk elekiryczny wydaje miekki, réwnomierny, brzeczqcy dzwiek.

W przypadku szorstkiego lub twardego trzaskania nalezy wigczyé wyzszy stopien mocy (zwigkszanie
pradu spawania).

Gdy jeziorko spawalnicze jest wystarczajgco duze, nalezy powoli prowadzi¢ palnik 19 wzdtuz
wybranej krawedzi. Odlegtosé miedzy dyszq palnika [8] a elementem powinna by¢ jak najmniejsza
(w zadnym wypadku nie moze przekraczaé 10 mm).

W razie potrzeby wykonaé lekki ruch wahadtowy, aby nieco powiekszy¢ kqpiel spawalniczq.

W przypadku mniej do$wiadczonych oséb pierwsza trudnoséé polega na utworzeniu wiasciwego
tuku elekirycznego. W tym celu nalezy wiasciwie ustawié prqd spawania.

Gteboko$¢ wypalania (odpowiada gtebokosci spoiny w materiale) powinna byé mozliwie duza, ale
nie moze powodowaé przetopienia przez spawany element.

Przy zbyt niskim prqdzie spawania drut spawalniczy nie jest w stanie odpowiednio sie stopié.
Witedy zanurza sie go w kapieli spawalniczej az do zetknigcia sie z elementem.

Zuzel mozna usungé ze spoiny dopiero po schtodzeniu. Aby kontynuowaé spawanie przy
przerwanej spoinie:

Usunqgé najpierw zuzel w miejscu kontynuacii.

W rowku spawalniczym zapala sie tuk elekiryczny, doprowadza do punktu kontynuacii, tam
prawidtowo sie topi, a nastepnie spoina jest dalej prowadzona.
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& PRZESTROGA!: Nalezy pamietad, ze po spawaniu palnik musi zawsze byé¢ odktadany na
podktadke izolacyjng.

B Po zakodczeniu prac spawalniczych i podczas przerw zawsze wytqczaé urzqdzenie spawalnicze
i zawsze wyciggnaé wiyczke z gniazdka.

® Tworzenie spoiny spawalniczej

Spoina punktowa lub spawanie punktowe

Palnik jest przesuwany do przodu. Rezultat: Gteboko$é wypalania jest mniejsza, szerokoéé spoiny
wieksza, gérna czeéé spoiny (widoczna powierzchnia spoiny) bardziej ptaska, a tolerancja btedu
spoiny (btedu w stopieniu materiatu) wigksza.

Spoina ciggta lub spawanie ciggte
Palnik ciggnie sie od spoiny (rys. V). Rezultat: Gtebokoéé wypalania jest wigksza, szerokosé spoiny jest
mniejsza, gérna czes¢ spoiny wieksza, a tolerancja btedu spoiny mniejsza.

Potgczenia spawane
Istniejq dwa podstawowe rodzaje potgczenia w technologii spawania: spawanie czotowe (naroze
zewnetrzne) i pachwinowe (naroze wewnetrzne i zakladkowe).

Czolowe potqgczenia spawane

W przypadku potgczen spawanych czotowych o gruboéci do 2 mm krawedzie sq catkowicie dosuwane
do siebie. Przy wiekszych grubosciach nalezy ustawi¢ odstep 0,5-4 mm. Idealny odstep zalezy od
spawanego materiatu (aluminium lub stal), sktadu materiatu oraz wybranego rodzaju spawania.
Odstep nalezy ustali¢ na podstawie spawania na prébce materiatu.

Plaskie czotowe potgczenia spawane

Spawy powinny byé wykonywane bez przerwy oraz z dostateczng gtebokoscig wnikania, dlatego
szczegdlnie wazne jest dobre przygotowanie. Czynniki, ktére majg wptyw na jako$é rezultatéw
spawania fo: natezenie pradu, odlegto$é pomiedzy krawedziami spawu, nachylenie palnika i odpo-
wiednia $rednica drutu spawalniczego. Im bardziej pionowo trzymany jest palnik wzgledem obrabianego
elementu, tym wieksza jest gteboko$¢ wnikania i odwrotnie.

Aby zapobiec odksztatceniom, kiére mogq pojawié sie podczas utwardzania sie materiaty, lub aby

je zmniejszy¢, dobrze jest unieruchomi¢ obrabiany element odpowiednim przyrzgdem. Nalezy unikaé
usztywniania spawanej struktury, aby zapobiegaé pekaniu spawdw. Te trudnoéci mozna zmniejszyé,
jesli istnieje mozliwos¢ takiego obrécenia obrabianego elementu, aby przeprowadzaé spawanie w dwéch
przeciwlegtych przejsciach.
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Polqgczenia spawane na narozniku zewnetrznym
Przygotowanie do tego rodzaju spawania jest bardzo proste (rys. W, X).

Przy grubszych materiatach nie jest ono jednak konieczne. W takim przypadku lepiej jest przygotowad
pofqczenie, jak przedstawiono ponizej, w ktérym krawedz plyty jest ukosowana (rys. Y).

45°
Y "

Potgczenia spoinami pachwinowymi
Spoina pachwinowa powstaje, gdy detale sq zwrécone prostopadle do siebie. Spoina powinna mieé
ksztatt tréjkgta z bokami o réwnej dtugosci i z lekkim zagtebieniem (rys. Z, AA).

Potgczenie spawane w narozniku wewnetrznym

Przygotowanie tego potqczenia spawanego jest bardzo proste i wykonuie sie je przy materiatach

o gruboéci do 5 mm. Wymiar ,d” nalezy zredukowaé do minimum i koniecznie musi by¢ on mniejszy
niz 2 mm (rys. Z).

y 4 U AA
+
-
I i |

Przy grubszych materiatach nie jest ono jednak konieczne. W takim przypadku lepszym rozwigzaniem
jest przygotowanie potgczenia, tak jak przedstawiono na Y, w ktérym krawedz ptyty jest ukosowana.

Potqgczenie spawane na zaktadke

Najpowszechniejszym jest przygotowanie z prostymi krawedziami spawanymi. Spaw mozna wykonaé
za pomocq normalnej spoiny katowej. Oba spawane elementy muszq zostaé dosuniete do siebie tak
blisko, jak to mozliwe — rys. AB.

AB
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® Spawanie MMA

B Nalezy sie upewni¢, ze gtéwny wigcznik 23 ustawiony jest w pozyciji ,O" (,OFF”) lub ze kabel
sieciowy [3] nie jest podtgczony do gniazda.

B Nalezy podigczyé uchwyt elekirod [5] i zacisk masowy [4] do urzqdzenia spawalniczego tak, jak

pokazano na rysunku AC. Nalezy réwniez przestrzegaéd specyfikacii producenta elektrody

i pamietad, ze biegunowos¢ moze sie zmieniaé w zaleznosci od typu uzytej elektrody.

Zgodnie z wytycznymi nalezy zatozy¢ odpowiedniq odziez ochronng oraz przygotowaé swoje

miejsce pracy.

Podtqczy¢ zacisk masowy [2] do obrabianego przedmiotu.

Elekirode zamocowaé w uchwycie elekirody [5].

Nalezy whqczy¢ urzadzenie, ustawiajac gtéwny wigcznik B3l na pozycji , 1" (,ON”).

Wybraé tryb ,MMA", jak opisano w rozdziale ,Wybér metody spawania”.

@ WSKAZOWKA: Wszystkie wartoici przedstawione na ponizszych rysunkach sq jedynie
przyktadami i nie stanowiq zalecenia dla konkretnych parametréw spawania.

Szkic 7

/_MMﬂ ‘ ANTI STICK YES |VFID YE—E\

140 57.8
A V
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45 34
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.

Po wybraniu metody MMA mozna ustawié prqd spawania, obracajgc przetgcznik obrotowy do ustawiania
pradu spawania 13 (zwany dalej przetgeznikiem &]) Ponadto funkcje ANTI STICK i VRD mozna aktywowaé
przez naciskanie i obracanie przetgcznika 03 [Szkic 7] ANTI STICK zapobiega przywieraniu elekirod
do obrabianego elementu. VRD zmniejsza przytozone napiecie, gdy nie frwa spawanie.
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Jest to szczegélnie bezpieczny sposéb pracy. Przekrecajqe lub naciskajac, a nastepnie przekrecajqc
przefqcznik regulacji napiecia [ﬁ, mozna dostosowaé wartoéci parametréw HOT START i ARC FORCE.
Zwigkszenie warto$ci HOT START upraszcza zapton tuku. Podobnie jak ANTI STICK, ARC FORCE
przeciwdziata przyklejaniu sie elektrody do obrabianego elementu.

CD WSKAZOWKA: Wartosci orientacyjne dla ustawianego pradu spawania uzaleznionego od
$rednicy elektrody mozna znalezé w ponizszej tabeli.

O elektrody |Pragd spawalniczy
1,6 mm 40- 60 A
2,0 mm 60- 80 A
2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100-140 A

& UWAGA: Zacisk masowy [4] oraz uchwyt elekirod [5]/elekiroda nie powinny nawigzywaé
bezposredniego kontaktu.

& UWAGA: Przy spawaniu z uzyciem elekirod pretowych, uchwyt do elekirod [5] oraz zacisk

masowy [4] muszq zostaé podtqczone zgodnie.

B Zgodnie z wytycznymi nalezy zatozyé odpowiednig odziez ochronng oraz przygotowaé swoje
miejsce pracy.

B Aby zakoriczyé spawanie, nalezy ustawié gtéwny wigcznik w pozycii ,O” (,OFF”) 23,

& UWAGA: Nie kropkowaé elekirodq obrabianego przedmiotu. Moze to spowodowad jego
zapalenie i utrudnienie zaptonu tuku elekirycznego. Po zapaleniu tuku nalezy staraé sie zachowad
odlegto$¢ do przedmiotu obrabianego, ktéra odpowiada stosowanej $rednicy elekirody.
Odlegtoéé powinna pozostaé mozliwie stata podczas spawania. Nachylenie elektrody w kierunku
roboczym powinno wynosié¢ 20-30 stopni.

A UWAGA: Zawsze nalezy uzywaé szczypiec, aby usungé zuzyte elekirody lub poruszaé gorgcymi
przedmiotami obrabianymi. Nalezy pamietaé, iz po spawaniu uchwyt elektrody musi zawsze by¢
odktadany na podktadke izolacying. Zuzel mozna usungé ze spoiny dopiero po schtodzeniu.
Aby kontynuowaé spawanie przy przerwanej spoinie:
B Usungé najpierw zuzel w miejscu kontynuacii.
B W rowku spawalniczym zapala sie tuk elekiryczny, doprowadza do punkiu kontynuacii,

tam prawidtowo sie topi i nastepnie spoina jest dalej prowadzona.

& UWAGA: Prace spawalnicze wytwarzajq gorgco. W zwigzku z tym urzqdzenie spawalnicze po
uzyciu musi pracowaé przynajmniej pét godziny na biegu jatowym. Alternatywnie mozna pozostawié
urzqdzenie do ostygniecia na godzine. Urzgdzenie mozna pakowaé i przechowywaé tylko wtedy,
gdy temperatura urzgdzenia wréci do normy.

& UWAGA: Napiecie, kiére jest o 10% nizsze od nominalnego napiecia wejiciowego zgrzewarki,
moze mieé nastepujqgce konsekwencje:

B moc urzqdzenia maleje.

B tuk elektryczny zostaje zerwany lub staje sie niestabilny.

A UWAGA:

B Promieniowanie fuku elekirycznego moze spowodowaé zapalenie oczu i oparzenia skérne.
B Pryskajqcy i topiqcy sie zuzel moze powodowaé obrazenia oczu i oparzenia.
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Nalezy stosowaé wytqgcznie przewdd spawalniczy dostarczony z urzgdzeniem. Nalezy wybraé
pomiedzy pochyleniem palnika w kierunku przeciwnym i zgodnym z kierunkiem spawania Ponizej
przedstawiono wptyw kierunku ruchu na wiasciwosci spoiny:

Spawanie z palnikiem
pochylonym w strone przeciwng
do kierunku spawania

Spawanie z palnikiem
pochylonym w strone kierunku
spawania

Witopienie mniejszy wigkszy
Szeroko$é spoiny wiekszy mniejszy
Scieg ptaski wysoki

Btqd spoiny wigkszy mniejszy

@ WSKAZOWKA: po wykonaniu prébnego spawania nalezy samodzielnie zdecydowaé, kiéry spo-
séb spawania jest bardziej odpowiedni.

@ WSKAZOWKA: po catkowitym zuzyciu elekirody nalezy jq wymienié.

® Spawanie metodag TIG/WIG

Przy spawaniu metodg TIG/WIG nalezy stosowaé sie do wytycznych dotyczqcych stosowanego palnika

WIG. Tryb WIG/TIG mozna wiqczyé zgodnie z opisem w punkcie , Wybér metody spawania”.

@ WSKAZOWKA: Wszystkie wartoici przedstawione na ponizszych rysunkach sq jedynie
przyktadami i nie stanowiq zalecenia dla konkretnych parametréw spawania.

Szkic 8

/IiFI' TIG ‘ ANTI STICK YES

22

A V

UP TIME

0.1

11.3

~
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Po wybraniu metody TIG mozna ustawié prad spawania, obracajqgc przetqeznik obrotowy do ustawiania
pradu spawania [13 (zwany dalej przetgcznikiem [13). Ponadto funkcje ANTI STICK mozna aktywowaé
przez naciskanie i obracanie przetgcznika 03, [Szkic 8] ANTI STICK zapobiega przywieraniu elekirod
do obrabianego elementu. Obracajqc przetqcznik regulaciji napiecia 12, mozna ustawié warto$¢ UP
TIME. Wskazuije to, jak szybko prad jest zwiekszany na poczatku spawania. Wieksza warto$¢ oznacza
wolniejsze zwigkszanie predkosci.

® Konserwacja i czyszczenie

@ WSKAZOWKA: Urzqdzenie spawalnicze musi by¢ regularnie konserwowane i poddawane
przeglgdom, aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie i zgodno$¢ z wymogami bezpieczenstwa.
Nieprawidtowa i niewtasciwa eksploatacja mogg doprowadzié do awarii i uszkodzen urzqdzenia.
Naprawy nalezy powierzaé tylko wykwalifikowanym specjalistom.

B Wylgczy¢ zasilanie gtéwne oraz wytqeznik gtéwny urzgdzenia przed przystgpieniem do prac
konserwacyjnych przy urzqdzeniu spawalniczym.

B Nalezy regularnie czysci¢ urzqdzenie spawalnicze i akcesoria za pomocq powietrza, czysciwa lub
szczotki.

B W przypadku uszkodzenia lub konieczno$ci wymiany elementéw urzqdzenia nalezy zwrécié sig do
odpowiedniego specijalisty.

® Wskazowki dotyczgce ochrony srodowiska i informacje na temat
utylizacji

= ODZYSKIWANIE SUROWCOW ZAMIAST UTYLIZACJI ODPADOW!

Zgodnie z dyrektywq europejskq 2012/19/UE zuzyty sprzet elekiryczny nalezy zebraé
oddzielnie i poddaé recyklingowi zgodnie z przepisami o ochronie $rodowiska naturalnego.
Urzqdzenie nalezy poddaé utylizacji poprzez dopuszczony zaktad utylizacji lub poprzez
komunalng instytucje zajmujqgcgq sie utylizacjg odpadéw. Przestrzegaé aktualnie obowigzu-
jacych przepiséw prawa. W razie watpliwoéci nalezy skontaktowaé sie z lokalng instytucjq
e zajmujqcq sie utylizacjqg odpadéw.

=
%Th Urzqdzenie, akcesoria i opakowanie nalezy przekazaé do ponownego przetworzenia
. zgodnie z przepisami o ochronie §rodowiska naturalnego. Nie wyrzucaé urzqdzeri elekirycznych
@ do odpadéw z gospodarstw domowych! W ten sposéb wypetniajg Paistwo zobowigzania
ustawowe i wnoszq wazny wktad w ochrone $rodowiska naturalnego.
Przestrzegaé oznaczeri na réznych materiatach opakowaniowych i w razie potrzeby oddzieli¢
& ie od siebie. Materialy opakowaniowe oznaczone sq skrétami (a) i cyframi (b) o nastepujgcym
a znaczeniu: 1-7: tworzywa sztuczne, 20-22: papier i tektura, 80-98: materiaty kompozytowe.

® Deklaracja zgodnosci UE

My,

C. M. C. GmbH

Osoba odpowiedzialna za dokument:
Dr. Christian Weyler
Katharina-loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

NIEMCY
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Oséwiadczamy na wiasng odpowiedzialno$é, ze produkt

Wielofunkcyjne urzgdzenie spawalnicze z technologia Doppelpuls

IAN: 389215_2107
Nr art.: 2422

Rok produkcii: 2022/18
Model: PMPS 200 A1

spefnia zasadnicze wymagania bezpieczeristwa zawarte w dyrektywach europejskich

Dyrektywa UE w sprawie kompatybilnosci elekiromagnetycznej:

2014/30/UE

Dyrektywa niskonapieciowa:

2014/35/UE

Dyrektywa w sprawie ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych substancji
w sprzecie elektrycznym i elektronicznym (RoHS):

2011/65/UE + 2015/863/UE

wraz z pdzniejszymi zmianami.

Wyzej opisany przedmiot deklaracji spetnia wymagania dyrektywy Parlamentu Europeijskiego i Rady
2011/65/UE z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia stosowania niektérych niebez-
piecznych substancji w sprzecie elekirycznym i elektronicznym. W celu dokonania oceny zgodnosci
postuzono sie nastepujgcymi normami zharmonizowanymi:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 01.12.2021

Fall | B

Dr.C
- Dziat zapewniania jakosci -
® Wskazéwki dotyczagce gwarancji i serwisu

Gwarancja firmy Creative Marketing & Consulting GmbH

Szanowni Klienci,

na urzqdzenie to udzielamy gwarancji na okres 5 lat od daty zakupu. W przypadku wad tego
produktu przystugujq Paristwu uprawnienia ustawowe w stosunku do jego sprzedawcy. Nasza
gwarancja przedstawiona w dalszej czeéci tekstu nie ogranicza tych uprawnien ustawowych.

® Warunki gwarancji

Okres gwarancji biegnie od daty zakupu. Prosze zachowaé oryginalny paragon. Stanowi on dowéd
zakupu.

Jezeli w ciqgu pieciu lat od daty zakupu tego produktu wystqpi wada materiatu lub produkeyjna,
woéwczas — wedlug naszego uznania — nieodptatnie naprawimy lub wymienimy produkt.
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Warunkiem $wiadczenia gwarancyjnego jest przedtozenie w okresie piecioletnim niesprawnego
urzqdzenia i dowodu zakupu (paragonu) wraz z krétkim opisem, na czym polega wada bgdz usterka
i kiedy ona wystgpita.

Jezeli nasza gwarancja obejmuje dang wade, otrzymajq Paristwo naprawiony lub nowy produkt.
Naprawa lub wymiana produktu nie rozpoczyna biegu nowego okresu gwarancyjnego.

® Okres gwarancji i ustawowe roszczenia z tytutu brakow

Okres gwarancyjny nie jest przedtuzany przez rekojmie. Dotyczy to réwniez czeéci zamiennych
i naprawianych. Ewentualnie juz przy zakupie nalezy natychmiast zgtosi¢ po rozpakowaniu istniejqce
uszkodzenia i braki. Po uptywie okresu gwarancji wystepujqce przypadki naprawy objete sq kosztami.

® Zakres gwarangji

Urzqdzenie zostato starannie wyprodukowane zgodnie z surowymi wytycznymi jako$ciowymi i skrupu-
latnie sprawdzone przed dostawq.

Gwarancja obejmuje wady materiatu lub produkeyjne. Niniejsza gwarancija nie obejmuje elementéw
produktéw, ktére ulegajg normalnemu zuzyciu i kiére mozna uznaé za czeéci zuzywalne ani uszkodzer
delikatnych czesci, np. wigcznika, akumulatora lub czedci szklanych.

Niniejsza gwarancja wygasa, jeéli produkt zostanie uszkodzony, bedzie nieprawidtowo uzytkowany
lub konserwowany. Prawidtowe uzytkowanie produktu oznacza stosowanie sie do wszystkich zalecen
zawartych w instrukeji obstugi. Nalezy bezwzglednie unika¢ zastosowan i dziatar, ktére sq odradzane
w instrukcji obstugi lub przed ktérymi ona ostrzega.

Produkt przeznaczony jest wylgcznie do uzytku prywatnego, niekomercyjnego. W przypadku niewtasci-
wego i nieprawidfowego obchodzenia sig z urzqdzeniem, stosowania sity oraz w przypadku ingerencii
dokonanych nie przez nasz autoryzowany serwis gwarancja wygasa.

® Przebieg zgtoszenia gwarancyjnego

Dla zapewnienia szybkiego przetworzenia zgtoszenia gwarancyjnego prosimy o zastosowanie sie do
nastepujacych wskazéwek:

Prosimy mieé pod rekq paragon i numer artykutu (np. IAN) jako dowdd zakupu.

Numer artykutu podany jest na tabliczce znamionowe;j, jest wygrawerowany, znajduije sie na stronie
tytutowej instrukeji (w lewym dolnym rogu) lub na naklejce na tylnej écianie lub na spodzie urzqdzenia.
Gdyby wystqpity btedy w dziataniu lub inne wady bqdz usterki, prosze najpierw skontaktowaé sie
telefonicznie lub pocztq elekironiczng z nizej wymienionym dziatem serwisu. Produkt zarejestrowany
jako uszkodzony mozna nastepnie przesta¢ na nasz koszt na podany adres serwisu, dotqczajgc dowdd
zakupu (paragon) oraz podajqc, na czym polega wada bqdz usterka i kiedy ona wystqgpita.

@ WSKAZOWKA: Na stronie www.lidl-service.com mozna pobraé fe i wiele innych dokumentacii,
filméw produktowych oraz oprogramowanie.
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PDF ONLINE
www.lidl-service.com

Ten kod QR prowadzi

E bezposrednio do strony serwisu
= Lidl (www.lidl-service.com)
|.|: i mozna otworzy¢ instrukcje

obstugi, wprowadzajge numer

artykutu (IAN) 389215.

® Serwis

Jestesmy do Panstwa dyspozycji:

PL

Nazwa:

Strona www:
Adres e-Mail:
Numer telefonu:

GTX Service Sp. z 0.0. Sp.k.
www.gtxservice.pl
bok@gtxservice.com

0048 22 364 53 50

IAN 389215 _2107

Nalezy pamietad, ze ponizszy adres nie jest adresem serwisu.

Najpierw nalezy skontaktowaé sie z punktem serwisowym wymienionym powyzej.

Adres:
C. M. C. GmbH

Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert

NIEMCY

Zamawianie czesci zamiennych:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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® Tabulka pouzitych piktogramov
Q |.l| Pozor! Precitajte si ndvod na | Dimenzaéné hodnota
==l | obsluhu! 2 zvéracieho pridu
o Lo ) | Efektivna hodnota maximdlneho
D: Pridovy vstup; pocet féz ako qj 1eff siefového produ
symbol striedavého pridu
1~ 50 Hz a menovitd hodnota frekvencie. U Menovitd hodnota
0 volnobezného napétia
E Elektrospotrebice nevhadzuijte do U Menovitd hodnota siefového
— nddob s komundlnym odpadom! 1 napdtia
P Zariadenie nepouzivajte na . ) .
. ; : Normalizované pracovné
volnom priestranstve a nikdy U, e
; <1 napatie
v pripade dazdal
Z4sah elektrickym prodom zvéracej | Maximdlna menovitd hodnota
elekirédy méze byt smrtelny! 1 max siefového pridu
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ﬁ Vdychnutie dymu pri zvérani Pozor! Nebezpe&enstvo
) méze ohrozif vade zdravie. zdsahu elektrickym pradom!
A= Iskry vzniknuté po&as zvdrania
mézu spdsobit vybuch alebo @ Délezité upozornenie!
poziar.
)

Loge elektrického obltka mézu @ Obal a zariadenie zlikvidujte

poskodit o&i a poranif pokozku. @ ekologicky!

[
Ry
P,
=

El?.k’rromogne’rlck.e p?llo mozy [AJVAROVANIE Nebe’zr?ecenstvo va{znych az
ruit funkciu kardiostimuldtorov. smrtelnych poraneni.

Pozor, mozné nebezpedenstvdl! IP21S | Druh krytia

Jednofdzovy staticky menié

Uzemnovacia svorka =NHOO-B="| frekvencie-ransformdtor-
usmernovac
v s . I , ,
Izolaénd trieda == == mm |Jednosmerny prid

; ’ Maximdlna menovitd hodnota
Vyrobené z recyklovanych

o |2 = A B> e

- oo e doby zvérania v prerusovanom
materidlov. Sime 3!
rezime X'
Maximélna menovitd hodnota Manudlne oblkové zvéranie
doby zvdrania v nepretrzitom s opldstenymi tycovymi
Zi — 4 i
reZime to, oy elekirédami
Zvéranie kovu s inertnym plynom A L .
o . Zvdranie volfrdmovym inertnym
a zvdranie s aktivnym plynom lynom
vrétane pouzitia elekirddy s népliiou P

Multizvaracka s technolégiou dvojitého impulzu PMPS 200 A1

e Uvod

A [!,._I Srde¢ne vam gratulujeme! Rozhodli ste sa pre prvotriedne zariadenie nasej spolo&nosti.

‘ ‘ Pred prvym uvedenim do prevadzky sa obozndmte s vyrobkom. Pozorne si preto preditajte
tento ndvod na obsluhu a bezpe&nostné upozornenia. Toto néradie smie uviest do

prevadzky iba poudend osoba.

NEDOVOLTE, ABY SA VYROBOK DOSTAL DO RUK DETOM!
® Pouzitie v sUlade so stanovenym Ucelom

Zariadenie je uréené na zvdranie s plnym drétom (MIG a MAG), MMA zvéranie (zvdranie s tyCovymi
elekirédami), WIG zvdranie (zvdranie volfrémom a inertnym plynom), ako aj na zvéranie s elekirédou

B 182 SK 1/ PARKSIDE|



s ndpliou. Pri pouZiti plnych drétov, ktoré neobsahuji ochranny plyn v pevnej podobe, sa musi
dodatoéne pouzit ochranny plyn. Pri pouZiti samostatne chrdnenej elekirédy s ndpliiou nebude potrebny
Ziadny pridavny plyn. Ochranny plyn je v tomto pripade obsiahnuty v praskovej podobe vo zvaracom
dréte, a teda sa privédza priamo do elekirického oblika. Zariadenie je vdaka tomu odolné vodi vetru
pri pracach v exteriéri. M6zu sa pouzivat len drétové elekirédy uréené pre toto zariadenie.

Tato zvaracka je pri pouziti zodpovedaijicich obalovanych elekiréd vhodnd na manudlne oblikové
zvaranie (zvéranie MMA) ocele, uslachtilej ocele, ocelového plechu a liatinovych materidlov.
DodrZiavaite pritom Gdaje vyrobcu elekiréd. Mézu sa pouZivat len elekirédy uréené pre toto zariadenie.
Pri zvarani volframom a inertnym plynom (zvaranie WIG) okrem pokynov a bezpecnostnych upozorneni
v tomto ndvode na obsluhu bezpodmienecne dodrziavajte prevadzkové a bezpe&nostné pokyny
pouzitého hordka WIG. Neodbornd manipuldcia s vyrobkom méze byt nebezpeind pre osoby, zvieratd
a vecné hodnoty. Vyrobok pouzivaijte iba tak, ako je opisané, a pre uvedené oblasti pouzitia.

Tento ndvod dobre uschovaijte. Pri postipeni vyrobku tretej osobe s nim odovzdaite aj vietky podklady.
Akdkolvek aplikacia, ktord sa li3i od pouzitia v silade so stanovenym Gelom, je zakazand a potencidlne
nebezpeénd. Skody spdsobené nedodrzanim pokynov alebo nespravnym pouzitim nie s kryté zdrukou
a nespadaji do rozsahu ruéenia vyrobcu. V pripade komeréného pouzitia strdca zéruka platnost.
St&astou pouzitia v stlade so stanovenym Gcelom je tiez dodrZiavanie bezpe&nostnych upozornenti,
névodu na montdz a prevédzkovych upozorneni v ndvode na obsluhu. Je potrebné ¢o najpresnejsie
dodrziavat platné bezpeénostné predpisy. Pristroj sa nesmie pouzivaf:

B v nedostatocne vetranych priestoroch,

v potenciondlne vybudnom prostredi,

na rozmrazovanie potrubi,

v blizkosti ludi s kardiostimulatormi a

v blizkosti lahko zdpalnych materidlov.

Zvyskové riziko

Aj v pripade, ak pristroj obsluhujete podla predpisov, pretrvdvaji vzdy zvyskové rizika.

V svislosti s konstrukciou a vyhotovenim tejto MIG-impulznej zvéracky sa mézu vyskytindt nasledujice

nebezpecenstvd:

B poranenia oci v désledku oslnenia, kontaktu s horicimi astami zariadenia alebo obrobku (poranenia
spdsobené poziarom),

B nebezpedenstvo Grazu a poziaru kvéli odletujicim iskrdm alebo &iasto¢kdm skvary (v pripade
neodborného zabezpecenia),

B zdraviu skodlivé emisie fajcenia a plynov, v pripade nedostatku &erstvého vzduchu, pripadne
nedostatoéného odsdvania v uzatvorenych priestoroch.

@ UPOZORNENIE: Zvy3kovému riziku zabrdnite tak, Ze budete pouZivat zariadenie starostlivo
a podla predpisov a budete dodrziavat vietky pokyny.

® Rozsah dodavky

1 multizvéragka s technolégiou dvojitého impulzu PMPS 200 Al

1 MIG zvéraci hordk s 2 m zvdracim vodi¢om

1 vysoko kvalitnd, galvanizovand medend uzemfovacia svorka tvaru A s 2 m kablom

1 drziak elekirédy MMA s 2 m zvdracim vodi¢om

4 pridové dyzy pre ocelovy drét/elekirédu s napliiou (1 x 0,6 mm; 1 x 0,8 mm; 1 x0,9 mm; 1 x 1,0 mm)
Oznagenie podla priemeru: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 dyza hlinikova (1x 1,0 mm predmontovand)

1 kladivo na trosku

1 zvdracie jadro pre hlinikovd elektrédu (predmontované)

1 zvéracie jadro pre ocelovy drét/drét z uslachtilej ocele a elekirédu s napliiou

1 ndvod na obsluhu
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® Opis suciastok

Kryt pre jednotku posuvu drétu

Zvéracia dyza (1,0 mm)

Rukovat

Kladka posuvu

Siefovd zdstreka

Kladivo na trosku

Uzemnovaci kdbel s uzemnovacou
svorkou

Hlavny vypina&@ ON/OFF (vrét. kontrolky siete)

Drziak elektiréd MMA

& | B R EE

Plynové pripojka

f | [ | &) [ |B[E

Zastreka, polarizécia balika hadic

Nastavovacia skrutka

Balik hadic s priamou pripojkou
(euro centrdlna pripojka)

(N]

] | &

Jednotka pritlagnej kladky

Fixaény krozok

Drziak kladky posuvu

Dyza hordka

Upevnenie cievky so zvaracim drétom

Tlacidlo hordka

Priechodka drétu

Hordak

Hrdlo hordka

Hadica horéka

Rirka

Otoény spinaé na nastavenie
zvarového napdtia

Cievka so zvdracim drétom
(nie je sic¢astou dodévky)

Otoény spinac na nastavenie
zvéracieho pridu

Drziak cievky so zvdracim drétom

Displej

Poistn& matica

Zvéracie jadro pre hlinikovi elekirédu

B8 8| B |E]ERE|E

Adaptér cievky so zvdracim drétom

Gl |E|E] B | B |EE]|[e]|[]| ]

Uchytenie balika hadic

8]

Zvéracie jadro pre ocelovy drdt/drét z udlachtilej
ocele a elekirédu s népliiou

Zvéracia dyza (0,6 mm)

Zvéracia dyza (0,8 mm)

BHENS

Zvéracia dyza (0,9 mm)

® Technické udaje

Max. menovity vstupny vykon: 6 kVA

Pripojka sietového pridu: 230V~ 50 Hz
Hmotnost: cca 17 kg
Poistka: 16 A
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Zvaranie drotom

Zvéraci prid:

MIG 50 — 160 A; impulzy MIG 30 - 160 A

Volnobezné napdtie: U,: 60V
Maximdlna menovitd hodnota sietového pridu: Lo 24 A
Efektivna hodnota maximdlneho siefového pridu: | 1, . 11,2 A
Cievka so zvéracim drétom max.: cca5-15kg
Charakteristika plochd

Specifikécie zvéracieho drétu:

Druh zvérania, typ drétu a priemer

MG Ocelovy drét: 0,8/1,0 mm
Elektréda s ndpliou: 0,6/0,8/0,9/1,0 mm
Ocelovy drét/Drét z uslachtilej 0,8/1,0 mm
ocele:

Impulz MIG/ -

Dvoijity impulz | CuSi: 0,8 mm

MIG AlSi/AIMg: 1,0/1,2 mm
Hlinik: 1,0/1,2 mm

Pouzité kladky s drétom

Hmotnost pri
ocelovom
Hmotnost' pri dréte/drote S od
- R 3 e &
Vo.nka|5| Vnyrorny Sirka AlSi/AlMg/ z uslochhle] adaptferom
priemer priemer Al drdfe ocele/CuSi
dréte
a elekiréde
s ndpliou
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg Nie
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg <5kg Ano
Zvaranie MMA:
Zvéraci prid: 20-140 A
Volnobezné napdtie: U,: 60V
Maximdlna menovitd hodnota sietového pridu: [ 23,5 A
Efektivna hodnota maximélneho sietového pridu: | 1, 11 A
Charakteristickd krivka: klesajoca

Pouzitelné elektrody:

1,6 mm/2,0 mm/2,5 mm/3,2 mm
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Zvéranie WIG:

Zvéraci prid: 20-200 A
Volnobezné napdtie: U, 60V
Maximdlna menovitd hodnota sietového pridu: [ 26 A
Efektivna hodnota maximdlneho sietového pradu: L 12,2 A
Charakteristicka krivka: klesajica

@ UPOZORNENIE: V priebehu dalsieho vyvoja mézu byt vykonané technické a optické zmeny bez
predchddzajiceho upozornenia. Vetky rozmery, pokyny a Gdaje tohto ndvodu na obsluhu si preto bez
zéruky. Z tohto dévodu nie je mozné uplatiiovat Ziadne pravne ndroky na zdklade tohto névodu na

obsluhu.

@ UPOZORNENIE: Vyraz ,zariadenie” pouzity v nasledujicom texte sa vztahuje na multizvaracku
s technolégiou dvoijitého impulzu, opisand v tomto ndvode na obsluhu.

® Bezpecnositné upozornenia

I\ Staroslivo si reéitajte ndvod na pouZitie a dodrZiavaijte popi-
sané informdcie. So zariadenim, jeho spravnym pouzivanim

a bezpeénostnymi pokynmi sa obozndmte v tomto ndvode na
obsluhu. Na typovom stitku s uvedené vietky technické Udaje tejto
zvaradky. Informujte sa o technickych 3pecifikacidch tohto zariadenia.

Bl A JVAROVANIE Obalovy materidl uschovajte mimo dosahu

deti. Hrozi nebezpedenstvo udusenial

= Opravy a/alebo 0drzbdrske prace nechaijte vykonévat iba pro-
strednictvom kvalifikovaného elekirikdra.

= Toto zariadenie smU pouzivaf deti starSie ako 16 rokov a okrem
toho osoby so znizenymi fyzickymi, senzorickymi alebo mentalnymi
schopnostami alebo nedostatkom skdsenosti a vedomosti, ak sa na
ne dohliada alebo boli poucené vzhladom na bezpecné pouzivanie
zariadenia a chdpu z toho vyplyyajice nebezpecenstvd.
Deti sa s pristrojom nesmd hrat. Cistenie a pouZivatelskd ddrzbu
nesmy deti vykondvat bez dozoru.

= Opravy o/c\u?;bo 0drzbdrske prace nechaite vykondvat iba pro-
strednictvom kvalifikovaného elektrikéra.
PouzZivaijte iba dodané zvdracie vedenia.
Zariadenie by pocas prevadzky nemalo stét priamo pri stene
a nemalo by byt zakryté ani zasunuté medzi inymi zariadeniami,
aby bol mozny dostatoény privod vzduchu cez vetracie strbiny.
Presvedéte sa, Ze je zariadenie sprévne pripojené na sietové
napdtie. Vyvarujte sa akémukolvek namdhaniu sietového vedenia
fahom. Pred instaldciou zariadenia na iné miesto vytiahnite siefovi
zéstreku zo zésuvky.
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= Ak nie je zariadenie v prevddzke, vypnite ho vzdy pomocou zapi-
naca/vypinaca. Drziak elektréd poloZte na izolovani podloZky,
elekirédy vyberte z drziaka najskér po 15 mindtach chladenia.

= Dbaijte na bezchybny stav zvéracich kdblov, drziaka elekiréd, ako
o,’ uzemiovacich svoriek. Opotrebovanie izolécie a dielov vodiacich
elektricky prdd méze predstavovat nebezpedenstvo a znizovaf
kvalitu zvarania.

= Oblukové zvdranie vytvdra iskry, roztavené kovové Easti a dym.
Z tohto dévodu dbajte na nasledujice: Odstraite vietky horlavé
l&tky a/alebo materidly z pracoviska a jeho bezprostredného
oko?,io.

= Zabezpeéte vetranie pracoviska.

= Nezvéraijte na kontajneroch, nddobdch alebo rirach, v ktorych sa
nach&dzaji alebo nachédzali horlavé kvapaliny alebo plyny.

« PNNIXOIYE Zabraiite akémukolvek priamemu kontaktu

s obvodom zvdracieho pridu. Volnobezné napdtie medzi kliestami
elekiréd a uzemiovacou svorkou méZze byt nebezpeéné a hrozi
riziko z&sahu elektrickym pradom.

= Zariadenie neskladujte vo vlhkom ani mokrom prostredi & v dazdi.
Plati tu ochranné ustanovenie IP21S.

= Chrérite odi s na to uréenymi ochrannymi sklami (DIN stuperi @ - 10)
alebo automatickou zvéracou prilbou (podfa EN 166, 175 a 389;
stupne ochrany DIN 9 — 13). Pouzivajte rukavice a suchy ochranny
odev, ktory neobsahuje olej a mastnotu, aby ste chrdnili pokozku
pred ultroﬁlolov{m Ziarenim elektrického obK'Jko.

Bl AJVAROVANIE Zdroj zvéracieho pridu nepouzivaijte na

rozmrazovanie rur.

Dbgaijte na nasledujuce:

m Ziakrenli(e elektrického oblika méze poskodit oli a spdsobit popdlenie

okozky.

B FIgri zvérém' elekirickym obltkom dochédza k iskreniv a odkvapkd-
vaniu roztaveného kovu. Zvarany obrobok sa rozZeravi a zostdva
velmi horici na relativne dlhy &as. Preto sa obrobku nedotykaite
holymi rukami.

= Pri zvérani elektrickym oblikom sa uvolfiuju zdraviu $kodlivé
vypary. Dbaijte na to, aby ste ich podla moZnosti nevdychovali.

= Chrénte sa pred nebezpeénymi Gcinkami elekirického oblika
a ostatné osoby, ktoré sa nepodielaji na zvéracom procese,
upozornite, aby sa zdrZiavali vo vzdialenosti minimdlne 2 m od
eloek’rrického obldka.
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/\ POZOR!

= Polas prevadzky zvaracky méze v zdvislosti od podmienok
v miestnej sieti dochddzat' k poruchdm napéjania inych spotrebicov.
V pripade pochybnosti sa obrétte na doddvatela elekirickej energie.

= Poas prevadzky zvéragky méze dojst k poruchdm funkcie in)'/cﬁ
zariadeni, napr. sluchovych pomécok, kardiostimulétorov atd.

® Zdroje nebezpecenstva pri zvarani elektrickym oblokom

Pri zvdrani elektrickym oblikom existuje niekolko zdrojov nebezpe-

enstva. Preto je mimoriadne délezité, aby zvaraé doc!riicwol nasle-

dujice pravidld, a tym zabrdnil ohrozeniu seba a inych oséb

a poskodeniu zdravia o0séb a tohto zariadenia.

= Préce sivisiace so siefovym napatim, napr. na kdbloch, zdéstrekdach,
zésuvkdach atd', nechajte vykondvat len kvalifikovanym elektrikdrom
podla ndrodnych a miestnych predpisov.

= Préce na strane sietového napatia, napr. na kdbloch, zdéstrékéch,
zésuvkdch atd. nechajte vykondvat iba kvalifikovanym elektrikdrom
podla nérodnych a miestnych predpisov.

= V pripade nehody okamzZite odpojte zvéraéku od napdjania.
Pri vyskyte elektrického dotykového napatia okamzZite vypnite
zariadenie a nechajte ho skontrolovat kvalifikovanému elektrikdarovi.

= Pokial ide o zvéraci prid, vzdy dbajte na bezchybné elektrické
kontakty.

= Pri zvdrani vzdy noste na obidvoch rukéch izolaéné rukavice.
Tie chrénia pred zdsahom elektrickym prodom (volnobezné napatie
zvdracieho elekirického okruhu), pred skodlivym Ziarenim (teplo
a ultrafialové Ziarenie), ako aj zeravym kovom a odstrekmi.

= Noste pevn izolaéni obuv. Obuv musi izolovat aj za mokra.
Poltopanky nie si vhodné, pretoze padaijice rozZeravené kovové
Castice moZu spdsobit popdleniny.

= Noste vhodny ochranny odev a Ziadne syntetické casti odevu.

= Do elektrického obltka sa nepozeraijte nechrédnenymi oéami,
pouzivajte len zvdradsky $tit s predpisanym ochrannym sklom
podla normy DIN. Elektricky obltk vyddva okrem svetelnych
a tepelnych 1Géov, ktoré spésobuji oslepenie, resp. popdlenie, aj
ultrafialové lu&e. Toto neviditelné ultrafialové Ziarenie spdsobuje
pri nedostatoénej ochrane velmi bolestivy zépal spojiviek, ktory
sa prejavuje aZ o niekolko hodin neskér. Okrem toho spésobuje
ultrafialové Ziarenie na nechrdnenej pokozke popéleniny ako pri
spdleni pokozky od slnka.

= Na toto nebezpecenstvo treba upozornit aj osoby a pomocny
persondl v blizkosti elekirického obltka a je potrebné vybavit ich
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potrebnymi ochrannymi prostriedkami. V pripade potreby je nutné
postavit ochranné steny.

= Pri zvdrani, najma v malych miestnostiach, zabezpeéte dostatoény
prisun &erstvého vzduchu, pretoze sa tvoria dymové splodiny
a kodlivé plyny.

= Na zdsobnikoch, v ktorych sa skladuji plyny, pohonné hmoty,
minerdlne oleje alebo pod. sa nesmy,
- aj ked' vz boli vyprazdnené pred dlhym éasom,
- uskutoénovat Ziadne zvdracie prdce, pretoze tym existuje

nebezpecenstvo vybuchu spésobené zvyskami.

= Na priestory s nebezpeéenstvom poZiaru a vybuchu sa vzfahuji
osobitné predpisy.

= Zvarové spoje, ktoré si vystavené vysokému namdhaniv a musia
spliaf uréité bezpednostné poziadavky, smd vykondvat iba $pe-
cidlne vyskoleni a certifikovani zvéraci. S to napr. tlakové kotle,
kolajnice, spojky privesov a pod.

= /A\ POZOR! Uzemiiovaciu svorku pripdjajte ¢o najbliZzsie k miestu
zvaru, aby k nej mal zvdraci prid od elekirédy ¢o najkratsiu
cestu. Nikdy nespdjajte uzemnovaciu svorku s telesom zvéracky!
Uzemfiovaciu svorku nikdy nepripdjajte na uzemnené diely, ktoré
sU prili§ vzdialené od obrobku, napr. na vodovodnd riru v inom
rohu miestnosti. V opaénom pripade méze dojst k poskodeniu
uzemriovacieho systému miestnosti, v ktorej zvérate.

Zvéracku nepouzivaijte v dazdi.

Zvéra&ku nepouzivajte vo vihkom prostredi.

Zvéracku umiestiivjte len na rovné miesto.

Vystup je merany pri teplote okolia 20 °C. Pri vy3Sich teplotdch sa
moze znizit ¢as zvdrania.

/\\ NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM:

= Zdsah elekirickym pridom zvdracej elekirédy méze byt smrielny.
Nezvérajte v dazdi ani pri sneZeni. Noste suché izolaéné rukavice.
Nechytaijte elektrédu holymi rukami. Nenoste mokré alebo poskodené
rukavice. Chréite sa pred zdsahom elekirickym pridom odizolovanim
obrobku. Neotvérajte teleso zariadenia.

OHROZENIE DYMOM PRI ZVARANI:

= Vdychnutie dymu pri zvarani méze ohrozif vase zdravie.
Nedrzte hlavu v zadymenom priestore. Zariadenia pouzivaite
v otvorenych priestoroch. Na odstrénenie dymu pouzite odvzdus-
nenie.
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OHROZENIE ISKRAMI VZNIKAJUCIMI PRI ZVARANI:

= Iskry vzniknuté pocas zvarania mézu spdsobit vybuch alebo
poziar. Horlavé materidly udrZiavaijte v dostatoénej vzdialenosti
od miesta zvdrania. Nezvérajte v blizkosti horlavych Iatok.
Iskry vzniknuté poéas zvérania mézu spdsobif poziar.
Maite v blizkosti pripraveny hasiaci pristroj a pozorovatela,
ktory ho méze ihned pouZif. Nevykondvaite zvdranie na valcoch
ani uzatvorenych nddobéch.

OHROZENIE LUCMI ELEKTRICKEHO OBLUKA:

= Lice elektrického obltka mézu poskodit odi a poranit pokozku.
Noste vhodnd pokryvku hlavy a ochranné okuﬁore. Noste ochranu
sluchu a vysoko si vyhriite golier. PouzZite ochrannd zvdraésky kuklu
ohdba]’re na sprdvne nastavenie filtra. Noste kompletné telové
chrénice.

OHROZENIE ELEKTROMAGNETICKYMI POLIAMI:
= Zvéraci prid generuje elektiromagnetické polia.
Nepouzivajte spolu so zdravotnickymi implantatmi.
Zvaracie kdble si nikdy neovijajte okolo tela. Zvéracie kdble spoijte.

® Bezpeénostné upozornenia Specifické pre zvaraéské stity

= Pomocou svetlého svetelného zdroja (napriklad zapalovaé) sa
vzdy pred zaciatkom zvéraéskych prac presvedcte o riadnej
funkcii zvdaradského 3titu.

= Prskanie pri zvdrani méze poskodit ochranné sklo. Poskodené
alebo poskriabané ochranné skla ihned vymerite.

= Poskodené alebo silno znecistené, pripadne postriekané komponenty
ihned vymeiite.

= Zariadenie sm0 prevédzkovat iba osoby, ktoré dovisili vek 16 rokov.

= Zozndmte sa s bezpecénostnymi predpismi, ktoré sa tykaji zvdrania.
Berte pritom do Uvahy aj bezpeénostné pokyny pre vasu zvdracku.

= Pri zvarani si vZdy nasadte zvéradsky stit. Ak Ko nepouZijete,
mdzete si privodit vdZne poskodenie sietnice.

= Polas zvdrania noste vzdy ochranny odev.

= Nepouzivajte zvdraci §tit bez zvéracieho skla. Existuje nebezpe-
Zenstvo poskodenia odil

m KIZI(S“ dobrej viditelnosti a préci bez Gnavy vymerite véas ochranné
sklo.
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® Prostredie so zvysenym ohrozenim elektrickym priodom

Pri zvdrani v prostredi so zvySenym ohrozenim elekirickym pridom je
Eo’rrebné dodrziavat nasledujice bezpednostné pokyny.

rostredia so zvySenym ohrozenim elektrickym prddom sa vyskytujo
napr.:

B ﬁo pracoviskdch s obmedzenym priestorom pre pohyb, ked' zvaraé
pracuje v nitenej polohe (napr. kolenacky, v sede, v fahu) a dotyka
sa elektricky vodivych dielov;

= na pracoviskach, ktoré su Uplne alebo &iastoéne elekiricky vodivo
ohrani¢ené a na ktorych vznikd velké ohrozenie ndhodnym dotykom
zo strany zvdraca;

= na mokrych, vlhkych alebo horicich pracoviskéch, na ktorych
vlhkosf vzduchu alebo pot vyrazne znizuji odpor fudskej koze
a izolaéné vlastnosti ochranného vybavenia.

= Kovovy rebrik alebo lesenie mézu faktieZ vytvorit prostredie so

zvy$enym elekirickym ohrozenim.

V takomto prostredi je potrebné pouzivat izolujice podlozky a medzi-
vrstvy a tiez nosit rukavice s manzetou a pokryvku hlavy z koZe alebo
inych izolujdcich latok, aby ste izolovali svoje telo voci zemi.

Zdroj zvéracieho pridu sa musi nachddzat' mimo pracovnej oblasti,
resp. elekiricky vodivych pléch, a tiez mimo dosahu zvéraéa.
Dodatoéni ochranu pred zdsahom siefovym pridom v pripade
vyskytu chyby je mozné zabezpecit pouzitim prodového chrénica,
ktory sa prevadzkuje so zvodovym pridom nepresahujicim 30 mA,

a ktory napdja vietky zariadenia v blizkosti, ktoré si napdjané zo
siete. grtﬁdo y chrdni¢ musi byt vhodny pre vietky druhy prodov.
Musia byt l[ahko dostupné prostriedky na rychle elektrickeé odpojenie
zdroja zvdracieho pridu alebo obvodu zvdracieho pridu (napr.
zariadenie nidzoveho vypnutia). Pri pouZiti zvéraéiek v podmienkach
s elekirickym ohrozenim nesmie volnobezné vystupné napdtie zvdaracky
prekroéit 113 V (maximélna hodnota). Na zaklade vystupného
napdtia sa tato zvdracka smie pouZivat v nasledujicich pripadoch.

® Zvaranie v stiesnenych priestoroch

= Pri zvdrani v stiesnenych priestoroch méze ddjst k ohrozeniu
toxickymi plynmi (nebezpecenstvo udusenia).

= V stiesnenych priestorocﬁ sa smie zvéraf iba vtedy, ak sa
v bezprostrednej blizkosti nachddzaji pouéené osoby, ktoré mézu
v pripade nidze zasiahnut. V tomto pripade musi pred pouzitim
zvaracky situéciu postdit odbornik, ktory uréi kroky potrebné na
zabezpedenie bezpednosti préce a stanovuje, ktoré bezpeénostné
opatrenia sa musia prijaf podas samotného procesu zvéarania.
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® Scitanie volhobeznych napati

= Ak je v prevédzke viac zdrojov zvdracieho pridu, méze dojst
k s€itaniu ich volnobeznych napdti, o méze maft za ndsledok
zvy$ené elekirické ohrozenie. Zdroje zvdracieho napdtia musia
byl pripojené tak, aby sa toto ohrozenie minimalizovalo. Jednot-
livé zdroje zvdracieho pridu s ich samostatnymi riadeniami a pri-
pojkami musia byt jasne oznaéené, aby bolo mozné rozpoznaf,
co patri k prislu§nému obvodu zvdracieho pridu.

® Ochranny odev

= Pocas prdce musi byt zvaraé na celom tele chraneny zodpovedajicim
odevom a ochranou tvdre proti Ziareniu a popdleniném.
Je potrebné dodrZiavaf nasledovné kroky:
- Bred zvdraéskymi pracami si obleéte ochranny odev.
- Natiahnite si rukavice.
- Otvorte oknd alebo pouZite ventildtor, aby ste zabezpedili

rivod vzduchu.

- Rlos’re ochranné okuliare a respirdtor.

= Na oboch rukéch je potrebné nosif rukavice s manzetou z vhodného
materidlu (koza). Musio byf' v bezchybnom stave.

= Na ochranu odevu proti odletovaniu iskier a popdlenindm je
potrebné nosit vhodné zéstery. Ak si to vyZaduje druh préce,
napriklad zvdranie nad hlavou, je potrebné nosit ochranny odev
a, ak je to nevyhnutné, tieZ ochranu hlavy.

OCHRANA PROTI ZIARENIU A POPALENINAM

= Pracovisko oznacte vyveskou ,Opatrne! Nepozerajte sa do pla-
menal”, ktord bude upozoriiovat na nebezpecenstvo poskodenia
zraku. Pracoviskd je potrebné zatienit pokial' mozno tak, aby boli
chrdnené osoby, ktoré sa nachddzaji v blizkosti. Je potrebné
zabezpedit, aby sa nepovolané osoby zdrziavali v (ﬁ)stotoéne]
vzdialenosti od zvdracich prdc.

= V bezprostrednej blizkosti staciondrnych pracovisk sa nesmi
nachddzaf steny so svetlou farbou ani ligotavé steny.
Oknd je potrebné chranit proti prepUstaniu alebo odrazeniu Ziarenia
najmene| do vysky hlavy, napriklad vhodnym ndterom.

o Klasifikdcia zariadenia z hladiska EMC

Podla normy IEC 60974-10 ide o zvdaracku s elektiromagnetickou
kompatibilitou triedy A. Zariadenia triedy A sG zariadenia, ktoré so
vhodné na pouZivanie vo vietkych oblastiach okrem obytnych zén,
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a tych, ktoré si priamo pripojené k verejnej nizkonapdafovej sieti,
ktoré napdja (aj) obytné budovy. Zariadenia triedy A musia dodrZiavat
hraniéné hodnoty triedy A.

VYSTRAZNE UPOZORNENIE: Zariadenia triedy A si uréené na
pouZitie v priemyselnom prostredi. Kvéli vyskytujicim sa vykonovym,
ako aj vyzarovanym premennym ruseniam mozu nastaf tazkosti so
zabezpedenim elektromagnetickej kompatibility v inych prostrediach.

Hoci zariadenie splia emisné limity 3pecifikované v norme, mézu
prislusné zariadenia aj napriek tomu spésobovat elekiromagnetické
ruSenie v citlivych zariadeniach a pristrojoch. Za rusenia, ktoré
vznikn{ pri v;'//Zone prdc elektrickym obldkom, je zodpovedny
pouzivatel a musi vykonat vhodné ochranné opatrenia. Pritom musi
pouzivatel zohladnit najma:

- Siefové, riadiace, signdlne a telekomunikaéné vedenia

- Pogitade a iné pristroje riadené mikroprocesorom

- Televizne, réddiové a iné reprodukéné pristroje

- Elektronické a elekirické bezpeénostné zariadenia

- Osoby s kardiostimulatormi alebo na¢dvacimi pristrojmi

- Meracie a kalibraéné zariadenia

- Odolnost proti ruseniu inych zariadeni v blizkosti

- Denny &as, pocas ktorého sa vykondvaiji préce.

Aby sa znizilo mozné rusivé vyZarovanie, odporiéame:

- vybavif siefovi pripojku siefovym filtrom,

- vykondvaf pravidelnd Gdrzbu zariadenia a udrziavat ho
v dobrom stave,

- Zvéracie vedenia by mali byt celkom rozvinuté a mali by byt
vedené pokial mozno paralelne s podlahou.

- a zariadenia ohrozené ruenim treba podla moZnosti z pracovne;
oblasti odstranit alebo sa musia odtienit.

O UPOZORNENIE:

Toto zariadenie zodpovedé norme IEC 61000-3-12, za predpokladu,
Ze skratovy vykon Ssc je vy3$§i alebo rovny hodnote 5692,5 kW na
bode rozhrania medzi siefou pouZivatela a verejnou siefou.

Indtalatér alebo pouZivatel zariadenia zodpovedd za to, aby v pripade
potreby po dohode s poskytovatelom zdsobovacej siete zabezpedil,
aby sa zariadenie zapojilo len do takej siete, ktorej hodnota skrato-
vého vykonu je 5692,5 I(W alebo vyssia.
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O UPOZORNENIE:
Uréte (ak je to nutné, so sthlasom doddvatela elektriny) maximdlne
dovolent systémovl impedanciu Zmax na bode rozhrania napdjania

Eouiivatel'a.

ariadenie sa smie pripojit iba na napdjanie pouzivatela so systémovou
impedanciou Zmax 0,242 Q alebo mene;j.

® Ochrana proti prefazeniu

Zvaracka je chrdnend proti tepelnému pretazeniu automatickym

ochrannym zariadenim (termostat s automatickym op&tovnym zapnutim).
Ochranné zariadenie v pripade prefaZenia prerusi elektricky obvod.
V pripade prehriatia sa na displeji zobrazia slovd: ,over heating”.

Pri akfivéicii ochranného zariadenia nechaijte pristroj vychladndt.

Po priblizne 15 mindtach je zariadenie opat pripravené na prevadzku.

® Pred uvedenim do prevadzky

B Vyberte vietky diely z obalu a skontrolujte, & MIG-impulzné zvéracka alebo jednotlivé diely

nevykazujo skody. Ak tomu tak je, MIG-impulznd zvéracku nepouzivajte. Obrétte sa na vyrobcu
na uvedenej adrese servisu.
m  Odstrante vietky ochranné félie a iné prepravné obaly.
m  Skontrolujte, ¢i je zdsielka Gplnd.

® Vyber zvaracieho postupu

@ UPOZORNENIE: Vsetky hodnoty zndzornené na nasledujicich néértoch s iba priklady

a nepredstavuji Ziadne odpori&anie pre parametre zvérania.

Néért 1 Na&ért 2
/ MaG ‘ FLUX @ 0.8 [ o1 [ WELDING PROCESS
60 15.3 “.°
. O MIG PULSE
A V O MIG DUAL PULSE
O LIFT TIG

& it m i O MMA

4.3 2.0 +1.3 +0.9

m/min mm | NoucTance  anc Lene

Ked' zapnete zariadenie, je automaticky aktivny naposledy pouzZity zvéraci postup. Tiez daldie parametre
(prud, napdtie atd’) sa nacitajd podla predchddzajiceho nastavenia. Aby bolo mozné zvéraci postup

zmenif, stladte najprv otoény spinaé pre nastavenie zvaracieho pridu 13 (v daliom texte spinac

194 SK

).

//{ PARKSIDE



Ofocenim spinaca 13 zvolte lavé horné pole. Tu sa zobrazi aktudlne zvoleny zvdraci postup [MAG na
néérte 1]. Teraz stlacte znova spinaé [13.

Otvori sa menu na volbu zvéracieho rezimu [pozri néért 2]. Otocte spinac 03, aby ste zvolili zelany
zvéraci postup. Va3 vyber potvrdte opatovnym stlaenim spinaca 13, Stlaéte teraz otoény spinaé na
nastavenie zvarového napdtia (2, aby ste zvolili zodpovedaiici zvéraci postup.

® Montaz na zvaranie s drétenymi elektrédami

A POZOR! Vyvarujte sa nebezpecenstva zasahu elekirickym pridom, poranenia alebo poskodenia.
Na tento G&el pred kazdou Gdrzbou alebo pripravou prace vytiahnite siefovd zdstréku zo zasuvky.

CD UPOZORNENIE: Podla pouZitia budi potrebné rozliéné zvaracie dréty.
Kladka posuvu, pridové dyzy a priemer drétu sa musia vzdy navzdjom prispdsobit.
Zariadenie je vhodné pre kladky s drétom s hmotnostou maximdlne 15 kg.

® Vymena zvaracieho jadra

Predinitalované zvdracie jadro 18] je planované pre hlinikovy drét. Nepredinstalované zvéracie jadro Bd
je vhodné pre ocelovy drét a drét z udlachtilej ocele, ako aj pre elekirédu s ndpliiou. Uvolhite poistnd
maticu tak B4, Ze ju otocite proti smeru hodinovych rugigiek. Potom vytiahnite zvéracie jadro 18 z balika
hadic s priamou pripojkou 7 a zavedte teraz nové zvdracie jadro s tzkym koncom dopredu, do balika
hadic s priamou pripojkou [7]. Prestréte kompletné, nové zvéracie jadro a upevnite ho potom znova
poistnou maticou B4,

Pri pripojeni hordka s jadrom B¢ (nie si predin3talované) zasuiite najprv rirku Bl do na tento G&el
vhodného (spodného) otvoru na euro centrdlnej pripojke zvdracky. Takto bude zaruéend doprava drétu
v tekutom stave.

° Pi'ispﬁsobenie zariadenia na zvaranie s plnym drétom a ochrannym
plynom

Sprévne pripojenia pre zvdranie plnym drétom pri pouziti ochranného plynu st vyobrazené na obrazku T.

T

B Pripojte najprv zéstreku [6]'s pripojkou oznagenou s ,+" (pozri obr. T). Na tcely upevnenia zéstréku
ofééaijte v smere hodinovych rugiciek. V pripade pochybnosti sa poradte s odbornikom.

B Teraz pripojte balik hadic s priamym pripojenim LZ] k zodpovedajicej pripojke (pozri obr. T).
Upevnite spoj utiahnutim fixaéného krizku I7al v smere hodinovych ruciciek.

B Potom pripojte uzemiiovaci kabel [4] so zodpovedaiticou pripojkou oznacenou s ,~ (pozri obr. T).
Na Géely upevnenia pripojku otdéaijte v smere hodinovych rugiciek.
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B Stiahnite ochranné veko z plynovej pripojky 24 na zadnej strane zariadenia.

B Ndsledne pripojte privod ochranného plynu, vratane redukéného ventilu (nie je si¢astou doddvky)
k plynovej pripojke 24 (pozri obr. C). Ochranny plyn je potrebny, ak sa nepouziva elekiréda
s ndpliiou s infegrovanym ochrannym plynom v pevnej podobe. DodrZiavaijte tiez pripadné
upozornenia tykajice sa vésho redukéného ventilu (nie je sicasfou dodévky).
Orienta&nd hodnotu pre nastavenie priefoku plynu je mozné vypocitat na zéklade nasledujoceho
vzorca: Priemer drétu v mm x 10 = prietok plynu v |/min.
Pre drét s priemerom 0,8 mm nésledne vyplyva hodnota cca 8 I/min.

® Prisposobenie zariadenia pre zvaranie plnenym drétom bez
ochranného plynu

Ak pouzivate plneny drét s integrovanym ochrannym plynom, potom nie je potrebné privadzat Ziadny
externy ochranny plyn.

U

B Pripojte najprv zdstréku [6] s pripojkou oznacenou s ,~" (pozri obr. U). Na G&ely upevnenia zdstreku
oté&ajte v smere hodinovych rucigiek. V pripade pochybnosti sa poradte s odbornikom.

B Ndsledne pripojte balik hadic s priamym pripojenim (71 k zodpovedajicej pripojke.
Upevnite spoj utiahnutim pripojky v smere hodinovych rugiciek.

B Teraz pripojte uzemiovaci kdbel [4] k zodpovedajicej pripojke oznagenej s ,+" (pozri obr. U)
a otoéfe pripojku na zaistenie v smere hodinovych rugiciek.

® Vlozenie zvaracieho drétu

®  Odblokujte a otvorte kryt jednotky posuvu drétu [1] zatlagenim odblokovacieho tlacidla smerom
nahor.

u  Odblokujte kladkovi jednotku tak, Ze upevnenie zvdracej cievky 128 otocite proti smeru hodinovych
ru¢iciek (pozri obr. G).

B Upevnenie zvdracej cievky 28l stiahnite z drziaka cievky so zvéracim drétom B3 (pozri obr. G).

@ UPOZORNENIE: Ddévajte pozor na to, aby sa neuvolnil koniec drétu, a tym sa kladka samovolne
neodvinula. Koniec drétu sa smie uvolnif az poéas montéze.

B Zvéraciu cievku so zvdracim drdtom B2 Gplne rozbalte, aby sa mohla volne odvinit. Neuvoliiujte
viak este koniec drétu.

BV pripade, Ze kladka s drdtom md irku cca 10 cm, odstréite adaptér BSl. Pri kladkach s drétom so
sirkou cca 5 cm zostane adaptér B3 v polohe.

®  Kladku s drdtom nasadte na drziak cievky so zvdracim drétom B3. Dévaite pozor na to, aby kladka
sa odvijala na strane priechodky drétu [ﬁ/o aby sa koniec zvaracieho drétu nachddzal pod
zvéracou cievkou (pozri obr. M a N).
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B Upevnenie zvdaracej cievky [28] znova nasadte a zablokuijte ho pritlagenim a otoéenim v smere
hodinovych ru¢iciek.
B Uvolnite nastavovaciu skrutku 5 a otocte ju nadol (pozri obr. ).

u  Jednotku pritlagnej kladky 26l vytocte do strany (pozri obr. J).

®m  Uvolnite drziak kladky posuvu @ oto&enim proti smeru hodinovych rugiéiek a odtiahnite ho smerom
dopredu (pozri obr. K).

B Na hornej strane kladky posuvu skontrolujte R, ¢&i je dand zodpovedajica hribka drétu. Ak nie,
musi sa kladka posuvu ﬁotoéi’r’cﬂebo menit. Zvaraci drét sa musi nachddzat v hornej drazkel!

B Znova nasadte drziak kladky posuvu 27/ a pevne ho priskrutkujte v smere hodinovych rucigiek.

m  Odstrénte dyzu hordka L8] potiahnutim a otoéenim v smere hodinovych rucigiek (pozri obr. L).

B Vyskrutkujte zodpovedaijicu zvéraciu dyzu 07, 8, 19 alebo 29 (pozri obr. L).

B Vedte balik hadic s priamym pripojenim LZ] o najpriameisie pre¢ od zvdracieho pristroja (polozte
ho na zem).

B Vyberte koniec drétu z okraja cievky.

B Pomocou noznic na drét odstrihovada skratte koniec drétu, aby sa odstrdnil poskodeny, zahnuty

koniec drétu (pozri obr. M).

@ UPOZORNENIE: Zvéraci drét sa musi po cely éas drzaf napnuty, aby sa neuvolnil a neodvinul!
V tejto stvislosti odpordcame, aby sa préce vykondvali vzdy pomocou daliej osoby.

Zvéraci drét pretiahnite priechodkou dréty B9l (pozri obr. Nj.

Zvéraci drét vedte pozd|z kladky posuvu 1l a potom ho zasuiite do priechodky drétu 29,

Otocte jednotku pritlagnej kladky do 26 smeru kladky posuvu 21l (pozri obr. P).

Zaveste nastavovaciu skrutku 28] (pozri obr. P).

Pomocou nastavovacej skrutky 25 nastavte protitiak. Zvéraci drét musi sedief pevne medzi pritlanou

kladkou a kladkou posuvu R1'v hornom vedeni bez toho, aby sa stlagil (pozri obr. O).

Zvéraci pristroj zapnite na hlavnom vypina&i 23 (pozri obr. C).

Stlacte tlacidlo hordka [2]. Dévaite pozor na to, aby vasa flasa s ochrannym plynom bola tak diho

pevne zatvorend, az zvéraci drét dosiahne Zeland polohu.

B Teraz postva posuvny systém drétu zvdraci drét cez balik hadic [Z] a hordk 19,

B Hned ako bude zvéraci drét vyénievat 1 - 2 cm z hrdla hordka B9, znova uvolnite tlagidlo hordka
(9] (pozri obr. Q).

B Zvdragku znova vypnite.

B Zodpovedajicu zvéraciu dyzu 07, 18], 19 alebo 9 znova zaskrutkujte (pozri obr. R). Davaijte pozor
na to, aby pridova dyza [é, b, 19 alebo 29 sa zhodovala s priemerom pouzitého zvdracieho
drétu. V pripade dodaného zvdracieho drétu sa musi pouzit pradovd dyza 07, 18], 19l alebo
s oznadenim 1,0, resp. 1,0 A pri pouziti plného hlinikového drétu.

B Spojte dyzu hordka [8] otécanim pravo znova s hrdlom hordka B9 (pozri obr. S).

ﬂ VAROVANIE Aby ste predisli riziku Grazu elektrickym pridom, zraneniu alebo poskodeniu,

vytiahnite pred kazdou Gdrzbou alebo pripravou préce siefovi zdstreku zo zasuvky.

® Zvdaranie s drétenymi elektrodami
® Zapnutie a vypnutie zariadenia

Zvéracku zapinajte a vypinajte hlavnym 23 vypinaom. Ak nebudete zvaracku dihii as pouzivat,
vytiahnite sietovi zdstrcku zo zdsuvky. Iba potom bude zariadenie Uplne bez pridu.

@ UPOZORNENIE: Vietky hodnoty zndzornené na nasledujicich néértoch st iba priklady

a nepredstavuji ziadne odporicanie pre parametre zvdrania.
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® Zvaranie MAG

Néért 3 Né&crt 4

/ maG ‘ FLUX @ 0.8 [ o1 [ MAG FLUX @ 0.8 ot
(=0 FLUX 20.6
6 D 1 5 . 3 O Fe+CO 20.8
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0
'@" v Fa'aa? .il
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

AN 2

Pri vybere postupu MAG mézete volit medzi elektrédou s ndplfiou a ocelovym drétom.

Stlacte najprv otoény spinaé pre nastavenie zvdracieho pridu [13) (v dalsom texte spinac 03).

Otoéenim spinaéa é] zvolte stredné horné pole. Tu sa zobrazi aktudlne zvoleny drét [FLUX 0.8 na
néérte 3. Teraz stlacte znova spinaé 13, aby ste sa dostali do menu vyberu drétu [ndért 4].

Otocenim a stlaenim spinaca 13 sa tu mdze nastavit pouzity zvdraci drét, ako aj prip.

pouzity ochranny plyn. Pri ocelovom dréte (Fe + CO/Fe + MIX 80/20) sa ako ochranny plyn méze
pouzif CO2 alebo zmes 80 % argénu/20 % CO2. Nésledne sa mdze otodenim a stladenim spinada
nastavit priemer drétu. Stladenim spinada na nastavenie napdtia 12 (v dalsom texte spinac (12) sa
dostanete spat do nastaveni zvdarania. Teraz mézete v hornej liste analogicky zvolif medzi ,2T" (takt 2)
a ,4T" (takt 4). Pri takte 2 zvarania dolieha napdtie, pokial sa stlaci spost hordka.

Pri takte 4 postupu dolieha napdtie, hned' ako sa krdtko stlagi spust horéka a potom znova posti.
Napdtie sa prerudi, hned ako sa spUst znova stladi.

Otocenim spinaga 03 sa teraz méze nastavif zvéraci prid. Posuv zvéracieho drétu sa automaticky
prisposobi a zobrazi sa odporicanie pre zvérand hribku materidlu v mm.

Ofocenim spinaca 12 sa méze nastavif napétie, &im sa tiez zmeni dizka svetelného obloka ,ARC
LENGTH". Ak sa stla¢i spina¢ 12 a nésledne sa ofoci, méze sa prispdsobif induktivita ,INDUCTANCE".

® Zvaranie PMIG
Naért 5
 PMIG | FeArB0% 008 | 2T )

(<5 O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
20.8

CuSi+Ar100%
AlMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%
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Pre mensie tvorenie odstrekov a stabilnejii svetelny oblik sa méze zvolif impulz postupu MIG.

Pri tomto postupe mézete volit medzi ocelovym drétom, CrNi, CuSi, AlIMg, AlSi a Al drétom [ndért 5].
Dalej sa uvedie pouzity ochranny plyn.

Pri pouziti prislusnych drétov treba pouzit nasledujice ochranné plyny:

Fe (ocelovy drdt): [80 % argén/20 % CO2]

CrNi (uslachtild ocel) drét: [98 % argdn/2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi a hlinikovy drét: [100 % argén]

Navigdcia v rémci menu PMIG sa uskutoéni analogicky navigdcii v menu ,MAG” cez spinac 12 a 3]
Taktiez sa mdze nastavif priemer pouzitého zvaracieho drétu a méze sa zvolit medzi ,2T" a ,4T".

® Zvaranie DPMIG

Prostrednictvom dvojitého impulzu postupu MIG sa do materidlu vnd3a mensie teplo.

Tym je tento postup zvl&st vhodny na zvdranie tenkého plechu z uslachtilej ocele a hlinika.

Pri tomto postupe sa mézu pouzit rovnaké drotené elekirédy a ochranné plyny ako pri zvarani PMIG.
Navigdcia v rémci menu DPMIG sa uskutoéni analogicky navigdcii v menu ,MAG” cez spinaé 12 a
Taktiez sa mdze nastavif priemer pouzitého zvaracieho drétu a méze sa zvolif medzi ,2T" a ,4T".
Dalej sa tu méze, podla nastavenia pouzitého zvdracieho drétu, vyvolat diagram parametrov dvojné-
sobnym stlagenim spina&a 13, Tu sa daijd nastavit jednotlivé parametre pri postupe DPMIG.

Na tomto mieste odporiéame pouzit prednastavené hodnoty. Ako pokrocily pouZivatel mézete
jednotlivé hodnoty prispdsobif, aby ste proces zvdrania presne prispdsobili na vase planované prace.
Na vynulovanie nastavenych parametrov sa vrétte spét do menu DPMIG [n&ért 6] a podrzte spinad
12 na cca 5 sekind stlaceny.

Né&ért 6
/IJPMIG‘ Fe Ar80% ©0.8 ‘ 21:\\

39 19.6
A V

'@" s Fa'aa? .il_
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

N ZX7XY3 NEBEZPECENSTVO POPALENIA!

Zvérané obrobky st velmi horice, takze sa mdzete popdlif. Na manipuldciu so zvdranymi horicimi
obrobkami pouzivaijte vzdy klieste.

Potom, ¢o ste zvaracku elektricky pripoijili, postupuite takto:

Oblecte si vhodny ochranny odev podla poziadaviek a pripravte si pracovisko.

Pripojte uzemfiovaci kabel s uzemiovacou svorkou [4] na zvérany obrobok. Dévaite pozor,
aby mala svorka dobry elekiricky kontakt.

Na zvaranom mieste sa musi obrobok ogistit od hrdze a farby.

Podla zvoleného zvéracieho postupu zvolte Zelané parametre zvdrania.

Dyzu horéka (8] vedte na miesto obrobku, na ktorom sa m& zvérat.

Pre vysivanie zvéracieho drétu stlacte tlacidlo horaka [2]. Ak elektricky oblik hori, zariadenie
zavddza zvéraci drét do zvarového kipela.
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®  Optimdlne nastavenie zvdracieho pridu ofestujte na vzorke. Dobre nastaveny elekiricky oblik ma
jemny, rovnomerny bzugivy tén.

B Pri drsnom alebo tvrdom praskani prepnite na vy33i vykonovy stuped.

m Ak je zvarové So3ovka dostatocne velkd, vedie sa hordk 19 pomaly pozdlz pozadovanej hrany.
Vzdialenost medzi dyzou hordka [8] a obrobkom mé byt podla moznosti ¢o najkratiia (v Zziadnom
pripade nemd byt vaé&sia ako 10 mm).

BV pripade potreby Aou mierne pohybuijte sem a tam, aby sa miesto zvaru trochu zvacsilo.

Pre menej skisené osoby existuje prva tazkost vo vytvoreni primeraného svetelného obltka.
No tento O&el sa musi nastavif sprévny zvaraci prid.

m  Hibka prevarenia (zodpovedd hibke zvaru v materidli) mé byt podla moznosti &o najhlbsia,
ale zvarovy kipel nemé& prepaddvat cez obrobok.

B Ak je zvéraci prid prili3 nizky, zvaraci drét sa nedokdze sprévne odtavit. V désledku toho sa
zvdraci drét opakovane pondra do zvarového kipela az na obrobok.

B Troska sa mdze zo zvaru odstranit az po vychladnuti. Na pokraovanie zvérania prerudeného zvaru:

Naijskér odstrénte trosku na mieste nasadenia.

u  Elekiricky oblok sa zapdli v zvarovej drazke, potom sa zavedie na miesto pripojenia, ktoré sa
dékladne roztavi, a nésledne sa pokraduje so zvarom.

A POZOR!: Zohladnite, Ze hordk sa musi po zvérani odloZit vzdy na izolovani odkladaciu plochu.

B Po skonéeni zvdarania a pocas prestdvok zvdraci pristroj vzdy vypnite a siefovd zdstréku vzdy
vytiahnite zo zdsuvky.

® Vyivorenie zvaru

Bodovy zvar alebo bodove zvarame

(viditelny povrch zvarového $vu) p|och5|0 a tolerancia chyby viazania (chyba v roztavent moterldlu) vadia.

Tahany zvar alebo fahané zvaranie
Hordk sa fahd smerom prec od zvaru (obr. V). Vysledok: Hibka zévaru je vécsia, 3irka zvaru mensia,
vrchnd hisenica zvaru vyssia a tolerancia chyby viazania mensia.

Zvarové spoje
V zvéracej technike existuji dva zakladné typy spojov: Spoj tupym (vonkaiii roh) a kitovym zvarom
(vndtorny roh a prekrytie).

Spoje tupymi zvarmi

Pri zvarani materidlov do hrobky 2 mm tupym zvarom sa zvarané okroie obrobkov Oplne priréio]ﬁ
véraného materiély (hlinik, prip. ocel), zlozenia matenolu, qko aj zvolensho drubu zvérania.
Tuto vzdialenost je potrebné zistit na skddobnom obrobku.

Ploché tupé zvarané spoje

Zvérania by sa mali realizovat bez preruenia a s dostato&nou hibkou prieniku, preto je dobré

priprava mimoriadne délezitd. Kvalitu vysledku zvérania ovplyviiujd: intenzita pridu, vzdialenost medzi
zvéranymi hranami, sklon hordka a priemer zvéracieho drétu. Cim strmsie sa drzi hordk k obrobku, tym
vy33ia je hibka prieniku a opacne.
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Na redukciu deformdcie obrobkov po&as tvrdnutia materidlu je potrebné tam, kde je to mozné, zafixovaf
obrobky prislusnym pripravkom. Je treba zabrdnit pnutiu zvéranej struktiry, aby nedochddzalo k praskaniu
zvarov. Tieto tazkosti sa mézu zredukovat, ked existuje moznost obrobok otoéit tak, aby zvaranie sa
mohlo vykonat v dvoch protichodnych prechodoch.

Zvarové spoje na vonkajsom rohu
Priprava tohto druhu je velmi jednoduchd (obr. W, X).

Pri hrubsich materidloch to viak nie je G€elné. V tomto pripade je lepsie pripravit spoj ako je uvedené
nizsie, pri ktorom sa hrana dosky skosi (obr. Y).

45°
Y I~

Spoje kiGtovymi zvarmi
Kitovy zvar sa vytvéra vtedy, ked diely stoja kolmo na seba. Zvar by mal maf tvar trojuholnika s rovnako
dlhymi stranami a lahkym Zliabkom (obr. Z, AA).

Zvarové spoje na vnutornom rohu
Priprava tohto zvarového spoja je velmi jednoduchd a vykondva sa az do hribky materidlu 5 mm.
Rozmer ,d” sa musi redukovat na minimum a v kazdom pripade ma byt mensi ako 2 mm (obr. Z).

4 U AA
e
R |
I in |

Pri hrubsich materidloch to viak nie je G&elné. V tomto pripade je lepsie pripravit spoj ako na obrazku Y,
pri ktorom sa hrana dosky skosi.
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Prekryté zvarové spoje
Najbeznejsia priprava je s rovnymi zvarovymi Gkosmi. Zvdranie je mozné vyriedit normalnym rohovym
zvarom. Obidva obrobky musia byt ¢o najblizsie pri sebe, ako je vyobrazené na obrazku AB.

AB

® Zvdaranie MMA

B Uistite sa, Ze sa hlavny vypinaé 3 nachddza v polohe ,O” (VYP), resp. ze siefovd zdstreka [3] nie
je zapojend v zdsuvke.

B K zvdracke pripojte drziak elekiréd [5] a uzemiovaciu svorku [4], ako je vyobrazené na obrazku AC.

Zohladnite k fomu, prosim, tiez Gdaje vyrobcu elekiréd a ddvaijte pozor na to, aby sa prip.

mohla zmenit polarita pouzitého typu elekirédy.

Obleéte si vhodny ochranny odev podla poziadaviek a pripravte si pracovisko.

Pripojte uzemfiovaciu svorku [4] k obrobku.

Upnite elektrédu do drziaka elekiréd [5].

Zapnite zariadenie prepnutim hlavného vypinaéa 3 do polohy I (ZAP).

Zvolte rezim ,MMA”, ako je opisané pod ,Vyber zvdaracieho postupu”.

@ UPOZORNENIE: VSETKY hodnoty zndzornené na nasledujicich néértoch st iba priklady

a nepredstavuji Ziadne odpori&anie pre parametre zvérania.
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N&ért 7

/MMh ‘ ANTI STICK YES |VFlD YEE\

140 57.8
A V

HaT ARC

START FORCE
45 34
% Y

.

Pri vybere postupu MMA méZete nastavit zvdraci prid otoenim otoéného spinac¢a na nastavenie
zvéracieho pridu 13 (v dalsom texte spina& 13). Okrem toho sa mdzu aktivovat funkcie ANTI STICK

a VRD stlaéenim a oto&enim spinaca 13. [N&é&rt 7] ANTI STICK zabrafiuje prilepeniu elekiréd na
obrobku. Prostrednictvom VRD sa zniZi doliehajice napdtie, ked sa prave nezvdra. Toto sliZi zvlést
bezpecnej praci. Otoenim, resp. stlaenim a ndslednym otodenim spinaéa na nastavenie napdtia 12 sa
mézu prispdsobit hodnoty pre HOT START a ARC FORCE. Zvy3enim hodnoty HOT START sa zjednodusi
zapdlenie svetelného oblika. ARC FORCE pésobi, podobne ako ANTI STICK, proti prilepeniu elektrédy
na obrobku.

@ UPOZORNENIE: Smerné hodnoty pre nastavovany zvdraci prid v zavislosti od priemeru
elekirédy ndjdete v nasledujiceij tabulke.

O elektrody | Zvaraci prod
1,6 mm 40 -60 A

2,0 mm 60-80 A

2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100 - 140 A

//l| PARKSIDE

& POZOR! Uzemiiovacia svorka [4] a drzick elekiréd [5]/elektréda nesmi prist do priameho
kontaktu.

& POZOR! Pri zvérani s tyéovymi elekirédami musite pripojif drziak elektréd [5] a uzemiiovaciu
svorku [4] podla tdajov vyrobcu elekiréd.

m  Oblegte si vhodny ochranny odev podla poZiadaviek a pripravte si pracovisko.

B Pre ukonéenie pracovného procesu prepnite hlavny vypinaé ON/OFF B3 do polohy ,O" (,OFF”).

A POZOR! Obrobok nebodkuijte elekirédou. Obrobok by sa mohol poskodit a zapdlenie elekirického
obloka by mohlo byt ndroénejsie. Po zapdleni elekirického oblika sa pokdste udrziavat takd vzdialenost
od obrobku, ktord zodpovedd priemeru pouzitej elekirédy. Pocas zvérania by mala byt této vzdialenost
podla moZnosti kon3tantnd. Sklon elektrédy v smere préce by mal byt 20 — 30 stupriov.

& POZOR! Na odstrafiovanie spotrebovanych elekiréd a manipuldciu s horicimi obrobkami pouzZivaijte
vzdy kliedte. Upozoriivjeme, Ze drziak elekiréd sa po zvdrani musi vzdy polozit na izolovant podlozku.
Troska sa méze zo zvaru odstrdnit az po vychladnuti. Na pokracovanie zvérania preruseného zvaru:

B Najskdr odstrarite trosku v mieste pripojenia.
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m  Elekiricky oblik sa zapdli v zvarovej drazke, potom sa zavedie na miesto pripojenia, ktoré sa
dékladne roztavi, a ndsledne sa pokracuje so zvarom.

A POZOR! Zvéracie préce vytvarajo teplo. Zvdracka sa preto po pouziti musi minimélne polhodinu
prevadzkovat na volnobehu. Alternativne je mozné nechat zariadenie na hodinu vychladnot.
Zariadenie sa smie zabalif a uskladnif az po ndvrate teploty zariadenia do normdlu.

A POZOR! Napdtie, ktoré je o 10 % niziie nez hodnota menovitého vstupného napdtia zvaracky,
méze mat nasledujice nasledky:

B ZniZi sa prid zariadenia.

m  Elektricky obldk zhasne alebo sa stane nestabilnym.

A POZOR!

Ziarenie elekirického oblika méze spésobit zdpal o&i a popdlenie koze.

m  Odstrekujice a tavné trosky mézu spdsobit poranenia oéi a popdleniny.

B Sm{ sa pouzivat len zvéracie kdble, ktoré st si&asfou doddvky. Vyberte si medzi bodovym alebo
tahovym zvdranim. NiZsie je opisany vplyv smeru pohybu na vlastnosti zvaru:

Bodové zvdranie Tahové zvdranie

Zévar mensia vadsia
Sirka zvaru vadsia mensia
Zvarovd hisenica plochd vyssia

Chyba zvaru vacsia mensia

@ UPOZORNENIE: O najvhodnej$om spdsobe zvdrania rozhodujete vy, a to po vykonani skisobného
zvaru na skddobnom kuse.

@ UPOZORNENIE: Po Uplnom spotrebovani elektrédy ju musite vymenit za novd.

® Zvdaranie WIG/TIG

Pri zvarani WIG/TIG postupujte podla tdajov k vadmu hordku WIG. Rezim WIG/TIG sa mdze aktivovat
podla opisu v bode ,Vyber zvaracieho postupu”.

@ UPOZORNENIE: Vsetky hodnoty zndzornené na nasledujicich néértoch s iba priklady
a nepredstavuji Ziadne odporicanie pre parametre zvérania.
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Né&ért 8
(TJFI' TIG ‘ ANTI STICK YES A

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

L9

Pri vybere postupu TIG mézete nastavit zvdraci prid otoenim otoéného spinaa na nastavenie
zvéracieho pradu (3 (v dalsom texte spinaé [13). Okrem toho sa méze aktivovat funkcia ANTI STICK
stlacenim a ofoéenim spinaga 03, [NGért 8] ANTI STICK zabraiiuje prilepeniu elektréd na obrobku.
Oto&enim spinaéa na nastavenie napdtia 12 sa méze nastavit hodnota pre UP TIME. Této udéva,
ako rychlo sa spusti prod na zagiatku zvaracej préce. Vy3sia hodnota znamend pomaliie spustenie.

e Udriba a &istenie

@ UPOZORNENIE: Na G&ely bezchybnej funkcie a tiez dodrziavania poziadaviek bezpeénosti sa
musi pravidelne vykondvat Gdrzba a oprava zvéracky. Neodborné a nespravna prevédzka méze viest
k poruchdm a poskodeniu zariadenia. Opravy nechaijte vykondvaf iba kvalifikovanym elekirotechnickym
odbornikom.

B Pred vykondvanim 0drzby na zvdaragke vypnite hlavny zdroj elekirickej energie, ako aj hlavny
vypina& zariadenia.

B Zvdracku a prislusenstvo pravidelne Cistite pomocou vzduchu, &istiacej viny alebo kefy.

BV pripade poruchy alebo potrebnej vymeny dielov zariadenia kontaktujte prisludny kvalifikovany
persondl.

® Informacie o ochrane Zivotného prostredia a likvidacii

WEEE

RECYKLACIA SUROVIN NAMIESTO LIKVIDACIE ODPADU!
E\/ Podla eurépskej smernice 2012/19/EU sa pouzité elekirické spotrebi¢e musia zbieraf
oddelene a recyklovaf ekologickym sp&sobom. Zariadenie zlikvidujte v schvdlenej prevadzke

—
uréenej na likvidaciu odpadu alebo vo vasom komundlnom zariadeni na likvidaciuv odpadov.
Dodrziavaijte aktudlne platné predpisy. V pripade pochybnosti sa spojte s vasim zariadenim
na likvidaciv odpadov.
@

%Tﬁ Pristroj, prisludenstvo a obal by ste mali odovzdat do zberne na ekologicki recykléciu.
Elekirické zariadenia nehddzte do komundlneho odpadu! Splnite si tak zdkonné povinnosti

@ a prispejete k ochrane Zivotného prostredia.
S

NV

zvl@3f. Obalové materidly si ozna&ené skratkami (a) a &islami (b) s tymto vyznamom:

: Viimaite si oznacenie na réznych obalovych materidloch a triedte ich podla typu kazdy
P 1 = 7: plasty, 20 - 22: papier a kartén, 80 - 98: kompozitné materidly.
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e EU vyhlasenie o zhode

My,

C. M. C. GmbH
Zodpovedny za dokumenty:
Dr. Christian Weyler
Katharina-loth-Str. 15
66386 St. Ingbert
NEMECKO

vyhlasujeme na vlastni zodpovednost, Zze vyrobok

Multizvéraéka s technolégiou dvojitého impulzu

IAN: 389215 2107
Cislo vyrobku: 2422

Rok vyroby: 2022/18
Model: PMPS 200 A1

spliia zékladné poZiadavky na ochranu, ktoré si stanovené v eurépskych smerniciach

EU smernica o elektromagnetickej kompatibilite:
2014/30/EU

Smernica o nizkom napéti:

2014/35/EU

Smernica RoHS:

2011/65/EU +2015/863/EU.

a v ich zmenéch.

Vysiie popisany predmet vyhldsenia splfia predpisy smernice Eurépskeho parlamentu a Rady 2011/65/EU
zo diia 08. jona 2011 o obmedzeni pouzivania urcitych nebezpeénych latok v elekirickych a elekironickych
zariadeniach. Pri posudzovani zhody sa pouZili nasledovné harmonizované normy:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 01.12.2021

Dr. Christian Weyler

- Zabezpecenie kvality -

® Informacie o zaruke a servise

Zaruka spolo¢nosti Creative Marketing & Consulting GmbH

Vézend zdkaznicka, vézeny zdkaznik,

na toto zariadenie ziskavate zdruku 5 roky od détumu kdpy. V pripade nedostatkov tohto vyrobku méte

voli predajcovi vyrobku zdkonom stanovené préva. Tieto zdkonné prdva nie si nasimi niZie uvedenymi
z4ruénymi podmienkami nijakym spdsobom obmedzené.
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® Zarucéné podmienky

Zaruénd lehota zadina plyndt diiom kipy. Starostlivo si uschovaite origindlny doklad o kipe. Budete ho
potrebovat ako doklad o zakipeni vyrobku. Ak sa v priebehu 5 rokov od détumu kipy tohto
zariadenia vyskytne chyba materidlu alebo vyrobnd chyba, zariadenie vém bezplatne opravime alebo
vymenime — podla ndsho zvazenia. Podmienkou poskytnutia tohto zaruéného plnenia je, Ze v rémci 3-
roénej lehoty predlozite chybné zariadenie a doklad o kipe (pokladniény listok) a pisomnou formou
struéne popi3ete, v éom pozostdva nedostatok a kedy sa vyskytol.

Pokial je tato chyba krytd nasou zdrukou, vrétime vém opraveny alebo novy vyrobok.

Opravou alebo vymenou vyrobku nezacina plynit nova zdruénd lehota.

® Zarucna doba a zakonny narok na reklamaciu

Zaruéné doba sa nésledkom zdruéného plnenia nepredlzuje. To plati aj pre vymenené a opravené diely.
Poskodenia a nedostatky, ktoré sa vyskytli uz pri kipe, sa musia nahldsit ihned po vybaleni.
Opravy po uplynuti zaruénej doby si spoplatnené.

® Rozsah zaruky

Zariadenie bolo starostlivo vyrobené podla prisnych kvalitativnych noriem a pred distribiciou dékladne
odskd3ané.

Z4ruéné plnenie sa vztahuje na materidlové alebo vyrobné chyby. Tato zaruka sa nevztahuje na Easti
vyrobku, ktoré s vystavené beznému opotrebovaniu, a preto sa mézu povazovaf za spotrebné diely,
ani na poskodenia citlivych dielov, napr. spinaée, akumulétory alebo diely zo skla. Tato zaruka zanikd,
ak sa vyrobok pouziva nespravne alebo v poskodenom stave, alebo ak bola nesprévne vykonavané
0drzba. Pre sprévne pouzivanie vyrobku je potrebné presne dodrziavat vietky pokyny obsiahnuté
vyluéne v tomto preklade origindlneho ndvodu na obsluhu. Je potrebné bezpodmienecne zabranit
O&elom pouzitia a konaniam, od ktorych preklad origindlneho névodu na obsluhu odrddza alebo pred
ktorymi varuje.

Vyrobok je uréeny len na stkromné a nie komeréné pouZzitie. V pripade nespravnej alebo neodbornej
manipuldcie, pouzitia ndsilia a v pripade zdsahov, ktoré nevykonala nasa autorizovand servisnd
pobocka, zdruka zanika.

® Postup v pripade poskodenia v zaruke

Aby sme vadu Ziadost mohli &o najrychlejiie vybavit, postupuijte podla nasledujicich pokynov:

V pripade akychkolvek otazok si pripravte pokladnicny blok a &islo vyrobku (napr. IAN) ako doklad o kipe.
Cislo vyrobku je uvedené na typovom fitku, gravire, titulnej strane vasho navodu (viavo dole) alebo na
ndlepke na zadnej alebo spodnej strane. V pripade vyskytu funk&nych chyb alebo inych nedostatkov
najskér telefonicky alebo e-mailom kontaktujte niZsie uvedené servisné oddelenie.

Vyrobok, ktory bol zaregistrovany ako chybny, mézete potom spolu s dokladom o kipe (pokladni¢nym
blokom) a informdciou, o aky druh nedostatku ide a kedy sa vyskytol, bezplatne zaslat na adresu
servisu, ktord vém bola ozndmend.

(D UPOZORNENIE: Na internetovej stranke www.lidl-service.com je k dispozicii na stiahnutie tato
prirucka a mnohé dalsie prirucky, produkfové vided a softvér.
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Pomocou tohto QR kédu sa

E IE dostanete priamo na stranku
- Lidl-Service (www.lidl-service.com)
'.l: a zadanim vyrobného &isla

(IAN) 389215 mézete

otvorit zodpovedaijici

ndvod na obsluhu.

PDF ONLINE

www.lidl-service.com

IEI

® Servis

Tu sU nase kontakiné udaje:

SK

Ndzov: C. M. C. GmbH
Internetovd adresa:  www.cmc-creative.de
E-mail: service.sk@cmc-creative.de
Telefén: 0850 232001

Sidlo: Nemecko

IAN 389215 2107

Upozorfiujeme, ze nasledujica adresa nie je adresou servisu.
Kontaktujte najprv hore uvedené servisné miesto.

Adresa:

C. M. C. GmbH
Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
NEMECKO

Objednavanie nahradnych dielov:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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Tabla de pictogramas utilizados..........................ooo Pagina 209

INFrodUCCION ..ot agi
USO QdECUATO. ...t agi
Volumen de entrega.......cc.eeviieiiieiiiiiieece e
Descripcidn de las piezas.........coovvveviieiiiiiiieiiieeeeen
Datos tECNICOS ...

Indicaciones de seguridad ...

Antes de la puesta en servicio.......................cccoe
Seleccién del proceso de soldadura.........ouviiiiiiiiiiiie agi
Montaje para soldar con electrodos de alambre
Cambio del alma de soldadura..........ccocveiiiiiiiiiiiii
Adaptacién del aparato a la soldadura con hilo macizo con gas de proteccién.
Adaptacién del aparato a la soldadura con hilo tubular sin gas de proteccién...

Colocacién del alambre de soldadura...........oooviiiiiiiiiii
Soldadura con electrodos de alambre
Conexién y desconexion del aparato .........c..eiiieiiiiiiii i agi
SOIdAAUIA MAG ... agi
Soldadura PMIG..........ooiiiiiiii e
Soldadura DPMIG .......ooiiiiiiiii e
Generacién de un cordén de soldadura........cccoeeiiieiane,
Soldadura MMA ...
Soldadura MIG/TIG ................cccooiiiiiei
Mantenimiento y limpieza ... agi
Indicaciones medioambientales y de desecho de residuos .............................. Pagina 235
Declaracién de conformidad UE ..., ...Pagina 235
Informacién sobre la garantia y el servicio posventa.. ...Pagina 236
Condiciones de la garantia............coveeviiiiiiiii e ...Pagina 236
Periodo de garantia y reclamaciones por defectos estipuladas por ley .. ...P4gina 237
Cobertura de la garantia.........oooeeiiiiiii e ...P4gina 237
Proceso en caso de Garantia ... ...cuuiiiiiiie e Pagina 237
SOIVICIO ... Pagina 238

® Tabla de pictogramas utilizados
Q [[[D]] jAtencién! jlea el manual de | Valor de medicién de la
funcionamiento! 2 corriente de soldadura
Entrada de red; nimero de fases I Valor reol' d? la corriente
DD asi como simbolo de corriente 1 of de red mdxima
alterna y valor de medicién de la . —
1~ 50 Hz Frecuencyio U Valor de medicién de la tensién
’ 0 en vacio
E iNo elimine los dispositivos U Valor de medicién de la tensién
— eléctricos en la basura doméstical 1 de red
e iNo emplee el aparato al aire
libre y bajo ningiin concepto bajo U, Tensién de trabajo normalizada
la lluvial
= jLas descargas eléctricas de los ., .
Valor de medicién mdximo
electrodos de soldadura pueden l .
max de la corriente de red
ser mortales!
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Be

Inhalar el humo de la soldadura
puede ser nocivo para su salud.

iCuidado! jPeligro de descarga
eléctrical

) [
i

Las chispas de soldadura pueden
provocar una explosién o un
incendio.

iNota importante!

o
N
[ )

Las radiaciones del arco eléctrico
pueden provocar lesiones oculares
y cutdneas.

iElimine el embalaje y el
aparato de forma respetuosa
con el medio ambiente!

Los campos electromagnéticos
pueden afectar el correcto
funcionamiento de los marcapasos.

| AJADVERTENCIA

Posibilidad de lesiones graves
e incluso mortales.

jAtencién, posibles peligros!

IP21S

Tipo de proteccidn

Pinza de puesta a tierra

Rectificador-transformador-
convertidor de frecuencia
estdtico monofdsico

Clase de aislamiento

Corriente continua

Fabricado a partir de material

Valor de medicién mdximo del

. oo e tiempo de soldadura en modo
reciclado. . . )
intermitente &'
Valor de medicién mdximo del Soldadura manual con arco
tiempo de soldadura en modo eléctrico con electrodos de
continuo t . — varilla con revestimiento
(mdx.)

o |2 = A B> e

Soldadura con gas activo
e inerte-metal incluido el uso
de hilo tubular

Soldadura de gas inerte-
wolframio

Magquina de soldar con tecnologia de doble pulsada PMPS 200 A1

® Introduccién

A

iEnhorabuena! Usted ha elegido un aparato de calidad de nuestra empresa.
Familiaricese con el producto antes de la primera puesta en funcionamiento.

Para ello, lea detenidamente el siguiente manual de instrucciones y las instrucciones de
seguridad. La puesta en marcha de esta herramienta debe ser realizada por personal capacitado.

iMANTENER FUERA DEL ALCANCE DE LOS NINOS!

® Uso adecuado

El aparato ha sido disefiado para la soldadura con hilo macizo (MIG y MAG), la soldadura MMA
(soldadura con electrodos de varilla), la soldadura WIG (soldadura con gas inerte-wolframio) y la solda-
dura con hilo tubular. Si se emplean hilos macizos, que no contienen gas de proteccién en forma sélida,
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debe emplearse gas de proteccién adicionalmente. Si se emplea hilo tubular con autoproteccién no es
necesario emplear gas de proteccién adicionalmente. En este caso, el gas de proteccién estd contenido
pulverizado en el alambre de soldadura y se guia de este modo directamente al arco eléctrico.

Esto hace el aparato insensible al viento si se trabaja al aire libre. Unicamente deben emplearse elec-
trodos de alambre adecuados para el aparato. Esta méquina de soldar se emplea para la soldadura
manual con arco eléctrico (soldadura MMA) de acero, acero inoxidable, chapa de acero y materiales
de fundicién empleando los electrodos con revestimiento correspondientes. Tenga en cuenta para ello
las indicaciones del fabricante del electrodo. Unicamente deben emplearse electrodos adecuados para
el aparato. En la soldadura con gas inerte-wolframio (soldadura WIG) tenga siempre en cuenta las
instrucciones de seguridad y funcionamiento del soplete WIG empleado, ademds de las instrucciones e
indicaciones de seguridad de este manual de instrucciones. Un manejo incorrecto del producto puede
resultar peligroso para personas, animales y bienes materiales. Emplear el producto Gnicamente de la
forma descrita y para las aplicaciones indicadas. Guarde bien este manual. Adjunte toda la documen-
tacién en el caso de entregar el producto a terceros. Cualquier aplicacién que se desvie del uso previsto
estd prohibida y es potencialmente peligrosa. Los dafios derivados del incumplimiento de lo descrito

o la aplicacién errénea no estdn cubiertos por la garantia y estén excluidos de la responsabilidad del
fabricante. El uso comercial anula la garantia. Parte del uso previsto es también la observancia de las
indicaciones de seguridad, las instrucciones de montaje y las instrucciones de funcionamiento recogidas
en el manual de instrucciones. Las normas de prevencién de accidentes aplicables deben cumplirse al
pie de la letra. El aparato no debe emplearse:

B en lugares que carezcan de una ventilacién suficiente,

en enfornos explosivos,

para descongelar tubos,

cerca de personas con marcapasos y

cerca de materiales facilmente inflamables.

Riesgo residual

Incluso si opera el aparato correctamente, existen siempre riesgos residuales. Los siguientes peligros

pueden ocurrir en relacién con la construccién y el disefio de esta maquina de soldar con tecnologia

MIG de pulsada:
lesiones oculares por deslumbramiento, contacto con partes calientes del aparato o la pieza
(lesiones por quemaduras),

B en caso de proteccidn incorrecta, peligro de accidentes e incendios por chispas o trozos de escoria
proyectados,

B emisiones nocivas para la salud de humos y gases, en el caso de falta de aire o aspiracién
insuficiente en lugares cerrados.

@ NOTA: Use el aparato con cuidado y de manera adecuada para reducir el riesgo residual y siga
todas las instrucciones.

® Volumen de entrega

1 mdquina de soldar con tecnologia de doble pulsada PMPS 200 Al

1 soplete MIG con 2 m de cable de soldadura

1 pinza de puesta a tierra de cobre galvanizada de alta calidad en forma de A con 2 m de cable
1 soporte para electrodos MMA con 2 m de cable de soldadura

4 boquillas de corriente para hilo tubular/de acero (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Identificacién de acuerdo al didmetro: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

boquilla de aluminio {(1x 1,0 mm premontada)

martillo de soldar

alma de soldadura para alambre de aluminio (premontada)

alma de soldadura para hilo tubular y alambre de acero y acero inoxidable

manual de instrucciones

—_—
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® Descripcion de las piezas

Cubierta para la unidad de
alimentacién del hilo

8]

Boquilla de soldadura (1,0 mm)

Asa

Rodillo de avance

Enchufe

Martillo de soldar

Cable de masa con pinza de puesta
a tierra

Interruptor principal de encendido y apagado
(incl. piloto de control de la red)

Soporte para electrodos MMA

& | B R =

Conexién de gas

] | [ | B [ ] E

Conector, polarizacién de tubo

Tornillo de ajuste

Tubo con conexién directa
(conexién central Euro)

(N]

& | &

Unidad del rodillo de presién

Anillo de fijacién

Soporte del rodillo de avance

Boquilla de soplete

Fijacién de bobina de alambre de soldadura

Tecla del soplete

Guia de alambre

Soplete

Cuello del soplete

Tubo de soplete

Tubito

Interruptor giratorio para ajustar la
tensién de soldadura

Bobina de alambre de soldadura (no incluida
en el volumen de suministro)

Interruptor giratorio para ajustar la
corriente de soldadura

Sujecién de bobina de alambre de soldadura

G| G| B |EE]|[e]|[]|[E]

Pantalla

& & | B =8| E R

Tuerca de seguridad

Alma de soldadura para alambre
de aluminio

(]

Adaptador para bobina de alambre de soldadura

Gl | &

Alojamiento del tubo

8]

Alma de soldadura para hilo tubular y alambre
de acero y acero inoxidable

Boquilla de soldadura (0,6 mm)

Boquilla de soldadura (0,8 mm)

BHENS

Boquilla de soldadura (0,9 mm)
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® Datos técnicos

Potencia nominal de entrada méx.: 6 kVA
Conexién a la red: 230V~ 50 Hz
Peso: aprox. 17 kg
Proteccion: 16 A

Soldadura con alambre:

Corriente de soldadura:

MIG 50-160 A; MIG de pulsada 30-160 A

Tensién en vacio: Uy 60V
Valor de medicién méximo de la corriente de red: | I, :24 A
Valor real de la corriente de red méxima: L 11,2A

leff”

Bobina de alambre de soldadura méx.:

aprox. 5-15 kg

Curva caracteristica

Plana

Especificaciones del alambre de soldadura:

clase de soldadura, tipo de alambre y didmetro

MG Alambre de acero: 0,8/1,0mm
Hilo tubular: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Alambre de acero /
alambre de acero inoxidable: 0,8/1,0mm
MIG-Puls / .
MIG-Doppel- | CuSi: 0,8 mm
puls AlSi/AlMg: 1,0/1,2mm
Aluminio: 1,0/ 1,2 mm
Rollos de alambre compatibles
Peso con
P hilo tubular y
Didmetro Didmetro eso con alambre de | Con adaptador
- o Ancho alambre AlSi /
exterior interior AlMg / Al acero / acero
9 inoxidable /
CuSi
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg < 15kg No
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg Si
Soldadura MMA:
Corriente de soldadura: 20-140 A
Tensién en vacio: U, 60V
Valor de medicién méximo de la corriente de red: | I, _: 23,5 A
Valor real de la corriente de red mdxima: L 1TA
Curva caracteristica: Descendente
Electrodos posibles: 1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm
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Soldadura WIG:

Corriente de soldadura: 20-200 A
Tensién en vacio: Uy 60V
Valor de medicién maximo de la corriente de red: [ 26 A
Valor real de la corriente de red méxima: L 12,2 A
Curva caracteristica: Descendente

@ NOTA: El desarrollo posterior puede hacer que se realicen modificaciones técnicas y épticas sin
previo aviso. Por este motivo, todas las medidas, indicaciones y datos de este manual de uso se ofrecen
sin garantias. Esto hace que no puedan hacerse valer derechos legales derivados del manual de uso.

@ NOTA: El #érmino «aparato» empleado en el texto siguiente se refiere a la maquina de soldar con
tecnologia de doble pulsada mencionada en este manual de instrucciones.

® Indicaciones de seguridad

I\ Lea atentamente las instrucciones de funcionamiento y observe
las indicaciones descritas. Use este manual para familiarizarse con el
aparato, su uso correcto y las indicaciones de seguridad.

Los datos técnicos de esta mdquina de soldar se encuentran en la
placa de caracteristicas, por favor inférmese sobre las caracteristicas
técnicas de este aparato.

B A JADVERTENCIA Mantenga los materiales de embalaje alejados

del alcance de los nifios pequefios. jExiste peligro de asfixial

= Encargue las reparaciones y/o los trabajos de mantenimiento
Unicamente a electricistas cualificados.

= Este aparato puede ser utilizado por nifios de 16 afios y mayores
y por personas con capacidades fisicas, sensoriales o mentales
reducidas, o sin experiencia y conocimientos, si son supervisados
o instruidos en relacién con el uso seguro del aparato y entienden
los riesgos resultantes. No permita que los nifios jueguen con el
aparato. No permita que los nifios limpien ni reparen el aparato
sin la supervisién de un adulto.

= Encargue las reparaciones y/o los trabajos de mantenimiento
Unicamente er;c’rricistos cualificados.

= Emplee Gnicamente los cables de soldadura incluidos en el volumen
de suministro.

= Durante el funcionamiento, el aparato no debe apoyarse directa-
mente en la pared, cubrirse ni quedar atrapado entre otros apa-
ratos para que pueda introducirse suficiente aire por las rejillas
de ventilacion. Asegirese de que el aparato esté correctamente
conectado a la tensién de red. Evite que la linea de alimentacién
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se vea sometida a esfuerzos de traccién. Saque el enchufe de la
toma de corriente antes de cambiar el aparato de lugar.

= Apague el aparato empleando el interruptor de encendido/apa-
gado si no se estd utilizando. Coloque eli)soporte para electrodos
sobre una superficie aislada y no saque los electrodos del soporte
hasta que hayan estado 15 minutos enfriéndose.

= Tenga cuidado con el estado del cable de soldadura, el soporte
para electrodos y las pinzas de puesta a tierra. El desgaste del
aislamiento y las piezas con corriente puede constituir una fuente
de peligro y reducir la calidad de los trabajos de soldadura.

= La soldadura con arco eléctrico produce chispas, el fundido de
piezas de metal y humo. Tenga en cuenta por ello lo siguiente:
Retire todos los materiales y/o sustancias combustibles del lugar
de trabajo y su entorno inmediato.

= Cuide de que el lugar de trabajo esté suficientemente ventilado.

= No suelde recipientes, depdsitos o tubos que contengan o hayan
contenido liquidos o gases inflamables.

. ﬂ LOMAIANMEY Evite el contacto directo con el circuito eléctrico

de soldadura. La tensién en vacio entre la pinza portaelectrodos
y la pinza de puesta a tierra puede ser peligrosa, ya que existe
Kleligro de descarga eléctrica.
o guarde el aparato en lugares himedos o mojados ni bajo la
lluvia. En este sentido aplica la disposicién de proteccién IP21S.
= Protéjase los ojos con cristales de proteccién fabricados para este
fin (DIN grado 9-10) o una pon’roﬁo de soldadura electrénica
(conforme a EN 166, 175 y 389; niveles de proteccién DIN 9-13).
Use guantes y ropa de proteccién seca libre de aceite y grasa
para proteger la piel de la radiacién ultravioleta del arco eléctrico.

o E LOVIBANEMEY No use la fuente de corriente de soldadura

para descongelar tubos.

Tenga en cuenta lo siguiente:

= La radiacién del arco eléctrico puede dafiar los ojos y provocar
quemaduras en la piel.

= La soldadura con arco eléctrico produce chispas y gotas de metal
fundido, la pieza soldada empieza a ponerse incandescente y
permanece muy caliente durante bastante tiempo.
Por ello no toque la pieza directamente con las manos.

= Durante la soldadura con arco eléctrico se liberan vapores nocivos
para la salud. Evite inhalarlos en la medida de lo posible.
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= Protéjase de los efectos peligrosos del arco eléctrico y mantenga
a las personas que no participen en el trabajo a una distancia
minima de 2 m del arco eléctrico.

/\ ;ATENCION!

= Durante el funcionamiento de la maquina de soldar pueden
producirse anomalias en la alimentacién de corriente de otros
consumidores dependiendo de las condiciones de red del punto
de conexién. Péngase en contacto con su empresa de suministros
energéticos en caso de duda.

= Durante el uso de la mdquina de soldar pueden producirse ano-
malias en el funcionamiento de otros aparatos, como audifonos,
marcapasos, etc.

® Fuentes de peligro durante la soldadura con arco eléctrico

De la soldadura con arco eléctrico se deriva una serie de fuentes de

peligro. Por este motivo, es especialmente importante para el soldador

observar las siguientes reglas, para no ponerse en peligro a si mismo

ni a otras personas ni provocar dafios al aparato y lesiones a personas.

= Encargue los trabajos en el lado de tensién de red, p. ej., en
cables, enchufes, tomas de corriente, etc., Gnicamente a electricistas
conforme a las normas locales y nacionales.

= Encargue los trabajos en el lado de tensién de red, p. ej., en cables,
enchu%es, tomas de corriente, etc., Unicamente a electricistas
conforme a las normas locales y nacionales.

= Desconecte la tensién de red de la maquina de soldar de inmediato
en caso de accidente.

= Si se producen tensiones de contacto eléctricas, apague el aparato
de inmediato y encargue a un electricista que lo compruebe.

= Tenga cuidado de que los contactos eléctricos siempre estén en
buen estado en el lado de la corriente de soldadura.

= Durante el proceso de soldadura llevar puestos guantes aislantes
en ambas manos. Estos protegen de las descargas eléctricas
(tensidn en vacio del circuito eléctrico de soldadura), de las radio-
ciones nocivas (radiacién de calor y rayos ultravioleta) asi como
del metal incandescente y las salpicaduras.

= Emplear calzado aislante y resistente. Los zapatos deben aislar
incluso con humedad. Los zapatos abotinados no son adecuados
ya que las gotas de metal incandescente que caen pueden provocar
quemaduras.

= Emplear ropa protectora adecuada, no llevar prendas sintéticas.
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= No mirar el arco eléctrico sin proteccién ocular, emplear Gnicamente
pantallas de soldadura para soldador con cristal de proteccién
adecuado conforme a DIN. El arco eléctrico emite, ademds de
radiacién luminosa y térmica que provocan deslumbramiento
quemaduras, radiaciones ultravioletas. Esta radiacién ultravioleta
invisible puede provocar una conjuntivitis muy dolorosa cuyos
sintomas no aparecen hasta algunas horas més tarde, en el caso
de no emplear proteccién adecuada. Ademds, la radiacién
ultravioleta provoca sobre miembros corporales sin proteccién
quemaduras similares a las producidas por el sol.

= También las personas y los ayudantes que se encuentran cerca
del arco eléctrico deben ser informados sobre los peligros y estar
equipados con los medios de proteccidn necesarios.
Colocar paredes protectoras, en caso necesario.

= Durante los trabajos de soldadura, especialmente en lugares
pequefios, hay que tener cuidado de que se dispone de una
entrada de oireolresco suficiente, ya que se producen humoy
gases nocivos.

= En los depdsitos en los que se guardan gases, combustibles,
aceites minerales o similares,
- incluso si ya hace tiempo que se han vaciado,
- no deben realizarse trabajos de soldadura ya que de los restos

podria derivarse peligro de explosién.

= En lugares con peligro (?e incendio y explosién tienen validez
normas especiales.

= Las conexiones soldadas sometidas a grandes esfuerzos y que
deben cumplir determinados requisitos de seguridad Unicamente
pueden ser realizadas por soldadores especialmente formados y
verificados. Algunos ejemplos son cdmaras de presién, railes de
corredera, acoplamientos de remolque, etc.

- A\ {ATENCION! Conecte la pinza de puesta a tierra lo més
cerca posible del punto de soldadura de modo que la corriente
de soldadura pueda tomar el camino més corto posible desde
el electrodo a la pinza de puesta a tierra. jNo conecte la pinza
de puesta a tierra bajo ningdn concepto con la carcasa de la
méquina de soldar! No conecte nunca la pinza de puesta a tierra
con piezas con toma de tierra colocadas lejos de la pieza de
trabajo, p. ej., una tuberia de agua en el ofro extremo de la sala.
De lo contrario podria suceder que el sistema de conductores de
puesta a tierra de la estancia en la que se realiza la soldadura
resulte dafado.
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No use la mdquina de soldar bajo la lluvia.

No use la maquina de soldar en entornos himedos.

Coloque la méquina de soldar siempre sobre un lugar llano.

La salida se mide con una temperatura ambiente de 20 °C.

E|| tiempo de soldadura puede reducirse en el caso de temperaturas
altas.

/\ PELIGRO DERIVADO DE DESCARGAS ELECTRICAS:

= La descarga eléctrica de un electrodo de soldadura puede ser
mortal. No utilice la méquina de soldar bajo la lluvia o la nieve.
Use guantes aislantes secos. No toque el electrodo con las manos
desprotegidas. No use guantes himedos ni rotos. Protéjase de las
descargas eléctricas aislandose frente a la pieza de trolbo]o.
No abra la carcasa del equipo.

PELIGRO DERIVADO DEL HUMO DE LA SOLDADURA:

= Inhalar el humo de la soldadura puede ser nocivo para la salud.
Mantenga la cabeza alejada der)humo. Use los dispositivos en
lugares abiertos. Ventile para eliminar el humo.

PELIGRO DERIVADO DE LAS CHISPAS DE SOLDADURA:

= Las chispas de soldadura pueden provocar una explosién o un
incendio. Mantenga los materiales combustibles alejados de la
soldadura. No realice trabajos de soldadura junto a materiales
combustibles. Las chispas de soldadura pueden provocar incendios.
Tenga preparado un extintor cerca y trabaje junto a alguien que
pueda utilizarlo de inmediato. No realice ’rroLo]os de soldadura
sobre tambores o cualquier otro tipo de recipiente cerrado.

PELIGRO DERIVADO DE LAS RADIACIONES DEL ARCO
ELECTRICO:
= Las radiaciones del arco eléctrico pueden provocar lesiones oculares
y cutdneas. Use sombrero y gafas protectoras.
Use proteccién auditiva y camisas con cuello de cierre alto.
Use cascos de proteccién para soldadura y tenga cuidado de
ajustar el filtro correctamente. Use proteccién corporal completa.

PELIGRO DERIVADO DE CAMPOS ELECTROMAGNETICOS:
= La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos.
No usar junto con implantes médicos. No enrolle los cables de
soldadura alrededor del cuerpo bajo ningdn concepto.
Reidna los cables de soldadura.
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® Indicaciones de seguridad especificas de la pantalla de
soldadura

= Compruebe el correcto funcionamiento de la pantalla de soldadura
siempre antes de empezar los trabajos de soldadura con una
fuente luminosa clara (p. ej., mechero).

= Las salpicaduras de sor():loclura pueden provocar dafios en el
cristal de proteccién. Cambie los cristales de proteccién dafiados
o araiiados de inmediato.

= Sustituya los componentes dafiados, muy sucios o con salpicaduras
de inmediato.

= El aparato dnicamente debe ser manejado por personas mayores
de 16 afos.

= Familiaricese con las normas de seguridad para la soldadura.
Tenga en cuenta para ello las indicaciones de seguridad de su
méquina de soldar.

= Utilice la pantalla de soldadura siempre que realice trabajos de
soldadura. Incumplir esto puede provocar lesiones graves en la
retina.

= Utilice siempre ropa de proteccién durante los trabajos de soldadura.

= No use una pantalla de soldadura sin cristal de soldadura bajo
ningin concepto. iExiste el peligro de lesiones oculares!

= Cambie el cristal de proteccién con tiempo para garantizar una
buena visibilidad y reducir el cansancio al trabajar.

® Entorno con peligro eléctrico elevado

Si se realizan trabajos de soldadura en entornos con peligro eléctrico

elevado deberdn tenerse en cuenta las indicaciones de segurida

siguientes.

Los entornos con peligro eléctrico elevado se encuentran, por ejemplo:

= En lugares de trabajo con un espacio de movimiento reducido
que obligue al soldador a adoptar una postura forzada (p. e;j.,
ponerse de rodillas, sentarse, tumbarse) al trabajar y entrar en
contacto con piezas conductoras de electricidad.

= En lugares de trabajo con conduccién de electricidad completa
o parcial Y en los qlue existe un fuerte peligro debido al roce
accidental o evitable por parte del soldador.

= En lugares de trabajo mojados, himedos o calientes en los que
la humedad del aire o el sudor reduzcan considerablemente la
resistencia de la piel y las propiedades del aislamiento o el equi-

amiento de profeccion.

B }I?ombién una escalera metdlica o un andamio pueden crear un

entorno con peligro eléctrico elevado.
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En este tipo de entornos se deben emplear bases o espaciadores
aislados, ademds de guantes largos y dispositivos para cubrir la
cabeza de cuero u otros materiales aislantes de aislar el cuerpo
respecto a tierra. La fuente de corriente de soldadura debe encon-
trarse fuera del drea de trabajo o de las superficies conductoras de
electricidad y fuera del alcance del soldador.

El uso de un interruptor automdtico diferencial que funcione con

una corriente de fuga c1ue no supere los 30 mA'y alimente todos los
dispositivos cercanos alimentados por red puede ofrecer proteccién
adicional frente a una descarga de corriente de red en caso de
averia. El interruptor automdtico diferencial debe ser apto para todos
los tipos de corriente.

Los medios para desconectar la fuente de corriente de soldadura o
el circuito de la corriente de soldadura (p. ej., equipo de parada de
emergencia) deben ser fécilmente accesibles. Si se utilizan mdquinas
de soldar en condiciones de peligro eléctrico, la tensién de salida de
la mdquina de soldar en marcha al vacio no puede superar los

113 voltios (valor de cresta). Esta méquina de soldar puede usarse
en estos casos debido a su corriente de salida.

® Soldadura en espacios reducidos

= De soldar en espacios reducidos puede derivarse un peligro
debido a los gases téxicos (peligro de asfixia).

= En espacios reducidos, solo estd permitido soldar, si se encuentran
personas instruidas cerca que puedan intervenir en caso de emer-
gencia. En este caso, antes de empezar el proceso de soldadura
se debe encargar un examen a un experto para determinar qué
pasos son necesarios para garantizar la seguridad del trabajo y

ué medidas de proteccién deberian adoptarse durante el proceso

3e soldadura propiamente dicho.

® Acumulacion de las tensiones en vacio

= Si se estd empleando mds de una fuente de corriente de soldadura
simultdneamente, sus tensiones en vacio pueden acumularse
y aumentar el peligro eléctrico. Las fuentes de corriente de
soldadura deben estar conectadas de forma que este peligro se
reduzca al minimo. Todas las fuentes de corriente de soldadura
con mandos y conexiones separados deben estar claramente
senalizadas para poder determinar a qué circuito eléctrico de
soldadura pertenece cada una.
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® Ropa protectora

= Durante el trabajo el soldador debe usar en todo su cuerpo ropa
y proteccién para la cara contra la radiacién y las quemaduras
adecuadas. Se deben seguir los pasos siguientes:
- Ponerse la ropa protectora antes de iniciar los trabajos de
soldadura.
- Ponerse guantes.
- Abrir ventanas o poner un ventilador para garantizar la
entrada de aire.
- Usar gafas protectoras y mascarilla.
= Se deberdn usar guantes largos de un material adecuado (cuero)
en ambas manos. Estos deben estar en perfecto estado.
= Para proteger la ropa contra las chispas en vuelo y las quemaduras
es necesario usar un mandil adecuado. Si el tipo de trabajo, p. €.,
soldaduras por encima de la cabeza, lo requiere, usar un traje de
proteccién y, si es necesario, también proteccién para la cabeza.

PROTECCION CONTRA RADIACIONES Y QUEMADURAS

= Sefalizar el lugar de trabajo con un letrero que indique «jCuidadol!
No observar ?a llamal» para indicar la existencia de riesgo para

os ojos. Los lugares de trabajo deben protegerse de forma que las

personas que se encuentren cerca estén protegidas.

Las personas no autorizadas deben mantenerse alejadas del lugar

de soldadura.

= En las proximidades de lugares de trabajo permanentes, las

paredes no deben estar pintadas de colores claros ni con brillos.

Las ventanas deben protegerse como minimo hasta la altura de la

cabeza frente a dejar pasar o reflejar la radiacién, p. ej., con una

pintura adecuada.

® Clasificacion CEM del aparato

Conforme a la norma IEC 60974-10 se trata de una méquina de
soldar con compatibilidad electromagnética de la clase A.

Los aparatos de la clase A son dispositivos aptos para su uso en
cualquier zona excepto las residenciales y aquellas zonas direc-
tamente conectadas a una red de suministro de baja tensién que
suministre (también) energia a edificios. Los aparatos de la clase A
deben cumplir los valores limite de la clase A.

ADVERTENCIA: Los aparatos de la clase A han sido disefiados
para su uso en entornos industriales. Debido a las magnitudes
perturbadoras que aparecen tanto derivadas de la potencia como
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radiadas, es posible que existan dificultades para garantizar la
compatibilidad electromagnética en otros entornos.

Aunque el aparato cumple los valores limite de emisidn indicados en
la norma, los correspondientes aparatos pueden producir interferen-
cias electromagnéticas con instalaciones y aparatos sensibles a las
mismas. De las anomalias resultantes del trabajo con arco eléctrico
es responsable el usuario que deberé adoptar medidas de proteccién
adecuadas. En este sentido el usuario debe tener especial cuidado con:

- Cables de red, control, sefial y telecomunicaciones

- Ordenadores y otros aparatos controlados por microprocesador

- Televisores, radios y otros reproductores

- Dispositivos de seguridad electrénicos y eléctricos

- Personas con marcapasos y audifonos

- Dispositivos de medicién y calibracién

- Resistencia a las interferencias de otros dispositivos cercanos

- La hora en la que van a realzarse los trabajos.

Para reducir las posibles radiaciones perturbadoras, recomendamos:

- Equipar la conexién de red con un filtro de red

- Someter el aparato regularmente a mantenimiento y mantenerlo
en buen estado de conservacién

- Los cables de soldadura deben desenrollarse por completo y
tenderse de la forma mds paralela al suelo posible

- Los aparatos y las instalaciones en peligro debido a radiaciones
perturbadoras deberdn retirarse en la medida de lo posible del
drea de trabajo o blindarse.

OnNora:

Este aparato cumple la norma IEC 61000-3-12, siempre y cuando

la potencia de cortocircuito sea igual o superior a 5692,5 kW en

el punto de interseccién entre la alimentacién del usuario y la red
puElico. Es responsabilidad del instalador o el usuario deroporofo,
en caso necesario tras consultar al gestor de la red de distribucién,
asegurarse de que el aparato solo estd conectado a una alimentacidn
con una potencia de cortocircuito igual o superior a 5692,5 kW.

ONoTA:

Determine (en caso necesario de acuerdo con la compaiia eléctrica)
la impedancia mdxima permitida del sistema Zmax en el punto de
interseccién de la alimentacién del usuario.

El aparato solo puede conectarse a una alimentacién de usuario con
una impedancia del sistema Zmax de 0,242 Q o inferior.
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® Proteccion contra sobrecarga

La méquina de soldar estd protegida frente a la sobrecarga térmica
con un dispositivo de proteccién automdtico (termostato con reconexién
automdtica). El dispositivo de proteccién interrumpe el circuito
eléctrico en caso or; sobrecarga. En caso de sobrecalentamiento
aparecerdn las palabras: «over heating» en la pantalla.

Deje que el aparato se enfrie cuando se active el dispositivo de
proteccién. El aparato vuelve a estar operativo después de aprox.

15 minutos.

® Antes de la puesta en servicio

B Extraiga fodas las piezas del embalaje y compruebe si la maquina de soldar con tecnologia
MIG de pulsada o las piezas estdn dafiadas. Si este es el caso, no use la méquina de soldar con
tecnologia MIG de pulsada. Péngase en contacto con el fabricante a través la direccién de servicio
técnico especificada.

B Retire todas las peliculas protectoras y otros embalajes de transporte.

m  Compruebe si la entrega estd completa.

® Seleccion del proceso de soldadura

(D NOTA: Todos los valores representados en los dibujos siguientes sirven Gnicamente a modo de
ejemplo y no suponen ninguna recomendacién para pardmetros de soldadura determinados.

Dibujo 1 Dibujo 2
/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\\ 4 WELDING PROCESS

60 15.3 7 .
A V

'@" v N .il
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Cuando encienda el aparato, estard activo automdticamente el Gltimo proceso de soldadura empleado.
También los otros pardmetros (corriente, tensién, etc.) se cargardn como estaban ajustados anteriormente.
Para modificar el proceso de soldadura, pulse primero el interruptor giratorio para ajustar la corriente
de soldadura 13 (en lo sucesivo interruptor 13). Seleccione el campo superior izquierdo girando el
interruptor [13. Aqui se muestra el proceso de soldadura seleccionado actualmente [MAG en el dibujo 1].
Pulse de nuevo el inferruptor 13

El mend para seleccionar el modo de soldadura se abre [ver el dibujo 2]. Gire el inferruptor 13 para
elegir el proceso de soldadura deseado. Confirme su seleccién pulsando de nuevo el interruptor 13,
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Presione ahora el inferruptor giratorio para ajustar la tensién de soldadura 12 para elegir el proceso de
soldadura correspondiente.

® Montaje para soldar con electrodos de alambre

.
A ATENCION: Prevenga el riesgo de descargas eléctricas, lesiones o dafios. Para ello extraiga el
enchufe de la toma de corriente antes de realizar cualquier labor de mantenimiento o trabajo prepara-
torio.

(D NOTA: Dependiendo de la tarea se emplean alambres de soldadura diferentes.
El rodillo de avance, la boquilla de corriente y la seccién transversal del alambre deben tener siempre
un famafio acorde. El aparato es apto para rollos de alambre con un méximo de 15 kg.

® Cambio del alma de soldadura

El alma de soldadura preinstalada 13 ha sido disefiada para alambre de aluminio. El alma de soldadura
no preinstalada 138 es apta para hilo tubular y alambre de acero y acero inoxidable. Afloje la tuerca de
seguridad B4l giréndola en sentido antihorario. A continuacién, extraiga el alma de soldadura 19 del
tubo con conexién directa [Z]y guie el alma de soldadura nueva con el extremo estrecho hacia delante
en el tubo con conexién directa [Z]. Introduzca el alma de soldadura nueva completa y fijela de nuevo
con la tuerca de seguridad B4,

Al conectar el soplete con el alma Bé (no preinstalada) deslice primero el tubito Bl en el orificio (inferior)
previsto para ello en la conexién central Euro de la mdquina de soldar. De este modo se garantiza el
transporte fluido del alambre.

® Adaptacion del aparato a la soldadura con hilo macizo con gas de
proteccion

Las conexiones correctas para la soldadura con hilo macizo empleando gas de proteccién se presentan
en la figura T.

T

B Enchufe primero el conector [6] con la conexién sefializada con «+» (ver fig. T). Girelo en sentido
horario para fijarlo. Consulte a un especialista en caso de duda.

H  Conecte el tubo con conexién directa 7] con la conexién correspondiente (ver fig. T).
Fije la conexién apretando el anillo de fijacién 7al en sentido horario.

B Conecte a continuacién el cable de puesta a tierra [4] con la conexién correspondiente sefializada
con «» (ver fig. T). Gire la conexién en sentido horario para fijarla.

B Extraiga la tapa de proteccién de la conexién de gas , situada en la parte trasera del aparato.
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m  Conecte la alimentacién de gas de proteccién con reductor de presién (no incluido en el volumen
de suministro) con la conexién de gas 24 (ver fig. C). Si no se emplea hilo tubular con gas de protec-
cién fijo integrado, serd necesario emplear gas de proteccién. Tenga en cuenta las indicaciones del
reductor de presién (no incluido en el volumen de suministro), si procede. Como valor orientativo
para el flujo de gas a ajustar puede emplearse la férmula siguiente:

Diametro del hilo en mm x 10 = flujo de gas en I/min
Para un hilo de 0,8 mm resulta, p. ej., un valor de aprox. 8 |/min.

® Adaptacion del aparato a la soldadura con hilo tubular sin gas
de proteccion

Si emplea hilo tubular con gas de proteccién integrado, no se deberd alimentar gas de proteccion
externo.

U

B Enchufe primero el conector [6] con la conexién sefializada con «» (ver fig. U).
Girelo en sentido horario para fijarlo. Consulte a un especialista en caso de duda.

u  Conecte el tubo con conexién directa 7] con la conexién correspondiente. Fije la unién apretando
la conexién en sentido horario.

B Conecte a continuacién el cable de puesta a tierra [4] con la conexién correspondiente sefializada
con «+» (ver fig. U) y gire la conexién en sentido horario para fijarla.

® Colocacién del alambre de soldadura

B Desbloguee y abra la cubierta de la unidad de alimentacion del hilo [1] presionando hacia arriba el
botén de desbloqueo.

B Desbloquee la unidad del rodillo girando la fijacién de la bobina de soldadura 28 en sentido
antihorario (ver fig. G).

B Extraiga la fijacién de la bobina de soldadura 28 del soporte de la bobina de alambre de
soldadura @l (ver fig. G).

@ NOTA: Tenga cuidado de que el extremo del alambre no se suelte haciendo que el rodillo se
desbobine por si solo. El extremo del alambre no se puede soltar hasta el montaje.

B Desembale completamente la bobina de alambre de soldadura B2 de modo que esta pueda
desenrollarse sin obstdculos. Pero no suelte todavia el extremo del hilo.

B Retire el adaptador B3 si el rollo de alambre posee un ancho de aprox. 10 cm. Con rollos de
alambre con un ancho aprox. de 5 cm, el adaptador B8 permanece en su posicion.

B Cologue el rollo de alambre en el soporte de la bobina de alambre de soldadura B3 Tenga cuidado
de que el rollo se desenrolle por el lado de la guia de alambre 29y de que el extremo del alambre
de soldadura se encuentre debajo de la bobina de soldadura (ver fig. My N).
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B Vuelva a colocar la fijacién de la bobina de soldadura 28y bloquéela presionando y girando en
sentido horario.

B Suelte el tornillo de ajuste B3y girelo hacia abajo (ver fig. .

H  Gire la unidad del rodillo de presién 28 hacia un lado (ver fig. J).

u  Suelte el soporte del rodillo de avance 27] girdndolo en sentido antihorario y extrdigalo hacia
delante (ver fig. K).

B Compruebe en la parte superior del rodillo de avance 21 si el alambre tiene el grosor adecuado.
El rodillo de avance 21 puede girarse o cambiarse si es necesario. El alambre de soldadura debe
encontrarse en la ranura superior.

B Vuelva a colocar el soporte del rodillo de avance 271y atornillelo firmemente girando en sentido
horario.

u  Refire la boquilla del soplete L8] tirando y girdndola en sentido horario (ver fig. L).

H  Desenrosque la boquilla de soldadura ,, o B9 correspondiente (ver fig. L).

B Extraiga el tubo con conexién directa L7l lo mds recto posible de la mdquina de soldar (coléquelo
en el suelo).

B Extraiga el extremo del alambre del borde de la bobina.

H  Acorte el extremo del alambre con unas tijeras o unos alicantes de corte diagonal para eliminar el
extremo curvado dafiado del alambre (ver fig. M).

@ NOTA: El alambre de soldadura debe estar bajo tensién en todo momento para impedir que se
suelte y se desenrolle. Recomendamos realizar los trabajos siempre con ofra persona.

®  Introduzca el alambre de soldadura por la guia de alambre 29 (ver fig. N).

B Guie el alambre de soldadura por el rodillo de avance 1l e introdizcalo en la guia de alambre 29,

B Gire la unidad del rodillo de presién 26 en direccion al rodillo de avance 21 (ver fig. P).

B Enganche el tornillo de ajuste 23] (ver fig. P).

B Ajuste la contrapresion con el tornillo de ajuste 23], El alambre de soldadura debe quedar firmemente
montado entre el rodillo de presién y el rodillo de avance 1 en la guia superior sin quedar
aplastado (ver fig. O).

m  Conecte la méquina de soldar con el interruptor principal 23 (ver fig. C).

B Pulse la tecla del soplete [2]. Tenga cuidado de que la botella de gas de proteccion se cierre bien
hasta que el alambre de soldadura haya alcanzado la posicién deseada.

B Ahora el sistema de avance de alambre desliza el alambre de soldadura por el tubo [Z]y el soplete 19,

B En cuanto el alambre de soldadura sobresalga 1-2 cm del cuello del soplete B9, vuelva a soltar la
tecla del soplete [9] (ver fig. Q).

B Apague la maquina de soldar de nuevo.

B Enrosque la boquilla de soldadura 17] o 29 correspondiente (ver fig. R). Tenga cuidado de
que la boquilla de corriente 07, 18], 9] o 29 coincida con el diametro del alambre de soldadura
empleado. Con el alambre de soldadura suministrado debe emplearse la boquilla de soldadura 17,
(18, 19 6 220] con la identificacién 1,0 o 1,0 A si se emplea hilo macizo de aluminio.

= Comfacre la boquilla del soplete L8] de nuevo con el cuello del soplete B9 girdndola hacia la derecha
(ver fig. S).

ﬂ ADVERTENCIA Para prevenir el riesgo de descargas eléctricas, lesiones o dafios, retire el

enchufe de la toma antes de realizar cualquier labor de mantenimiento o trabajo preparatorio.

® Soldadura con electrodos de alambre
® Conexion y desconexion del aparato
Conecte y desconecte la méquina de soldar con el interruptor principal B3, Extraiga el enchufe de la

toma si no va a usar la maquina de soldar durante un periodo prolongado. Solo ahora se ha dejado el
aparato completamente sin corriente.
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@ NOTA: Todos los valores representados en los dibujos siguientes sirven Gnicamente a modo de
ejemplo y no suponen ninguna recomendacién para parédmetros de soldadura determinados.

o Soldadura MAG

Dibujo 3 Dibujo 4
/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\\ /MAG FLUX @ 0.8 21'\

60 15.3 | "cre | o
A V O Fe+MIX BO/20 20.9

21.0
'g" v nm .il
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE ~ ARC LENGTH

/N =

Al seleccionar el proceso MAG puede elegir entre hilo tubular y alambre de acero.

Pulse primero el interruptor giratorio para ajustar la corriente de soldadura 3] (en lo sucesivo

interruptor [13).

Seleccione el campo superior intermedio girando el inferruptor 13, Aqui se muestra el alambre
seleccionado actualmente [FLUX 0.8 en el dibujo 3]. Pulse de nuevo el interruptor 03, para acceder al
men0 de seleccién del alambre [dibujo 4].

Girando y pulsando el interruptor 13 puede ajustarse el alambre de soldadura o el gas de proteccion
utilizados. Con alambre de acero (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) puede emplearse CO2 o una mezcla de
80 % argdn / 20 % CO2 a modo de gas de proteccién. A continuacién puede ajustarse el diametro del
alambre girando y presionando el inferruptor 13, Presionando el interruptor para ajustar la tensién 12
(en lo sucesivo interruptor 12) regresa a los ajustes de soldadura. Ahora se puede elegir en la barra
superior de forma andloga entre «2T» (2 ciclos) y «4T» (4 ciclos). En el caso de la soldadura de 2 ciclos
hay fensién mientras la salida del soplete esté presionada.

En el caso del proceso de 4 ciclos hay tensién en cuanto la salida del soplete se presione brevemente y
se vuelva a soltar a continuacién. La tensién se interrumpe en cuanto la salida se presione de nuevo.

La corriente de soldadura puede regularse girando el interruptor 13, El avance del alambre se ajusta
automdticamente y se muestra una recomendacién para el grosor del material a soldar en mm.

Girando el interruptor 12 se puede ajustar la tensién lo que hace que también se modifique la longitud
del arco eléctrico «ARC LENGTH>. Si el interruptor 12 se pulsa y a continuacién se gira, se puede
ajustar la inductancia «INDUCTANCE».
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e Soldadura PMIG

Dibujo 5
{/_PMlﬁ Fe Ar80% @0.8 ET\

(& O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
AlMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

Para reducir la formacién de salpicaduras y conseguir un arco eléctrico estable, se puede elegir el
proceso MIG-Puls. Para este proceso se puede elegir entre alambre de acero, CrNi, CuSi, AIMg, AlSiy
Al [dibujo 5]. También se indica el gas de proteccién utilizado.

Durante el empleo de los alambres correspondientes, se deben emplear los gases de proteccién
siguientes:

Fe (alambre de acero): [80 % argén / 20 % CO2]

Alambre CrNi (acero inoxidable): [98 % argén / 2 % CO2]

Alambre de CuSi, AIMg, AlSiy aluminio: [100% argén]

La navegacién dentro del mend PMIG se realiza de forma similar a la navegacién en el ment «<MAG»
con los inferruptores 12y 13, También se puede ajustar el didmetro del alambre de soldadura empleado
y elegir entre «2T» y «4T».

o Soldadura DPMIG

Con el proceso MIG-Doppelpuls se infroduce menos calor en el material. Esto hace este proceso
especialmente adecuado para soldar chapas finas de acero inoxidable y aluminio.

En este proceso pueden emplearse los mismos electrodos de alambre y gases de proteccién que en la
soldadura PMIG. La navegacién dentro del meni DPMIG se realiza de forma similar a la navegacion
en el ment «MAG» con los inferruptores 12y 13|, También se puede ajustar el diametro del alambre de
soldadura empleado y elegir entre «2T» y «4T».

Ademés aqui, después de ajustar el alambre de soldadura empleado, se puede acceder al diagrama
de parémetros presionando el inferruptor 13 dos veces. Aqui se pueden ajustar los pardmetros
individuales del proceso DPMIG. Aqui recomendamos emplear los valores preajustados. Como usuario
avanzado puede adaptar los valores individuales para adaptar exactamente el proceso de soldadura a
los trabajos que tenga planificados. Para restablecer los pardmetros ajustados, regrese al mend DPMIG
[dibujo 6] y mantenga el interruptor 12 pulsado durante aprox. 5 segundos.
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Dibujo 6

39
A

.g. P
z

2.8 1.4

/IJPMIB‘ Fe Ar80% ©0.8 ‘ ET—\

19.6
V

Fapa® .il.
401 405

INDUCTAMCE ~ ARC LENGTH

m,/min mm

7N [DEIETE ;PELIGRO DE QUEMADURAS!

Las piezas de trabajo soldadas estdn muy calientes, tanto que podria quemarse con ellas.
Emplee siempre unas pinzas para mover las piezas de trabajo calientes soldadas.

Una vez que la maquina de soldar se haya conectado eléctricamente,
proceda de la siguiente forma:

Vista ropa protectora adecuada conforme a la normativa y prepare su puesto de trabaijo.

Conecte el cable de masa con la pinza de puesta a tierra ﬁcon la pieza de trabajo a soldar.

Tenga cuidado de que haya un contacto eléctrico adecuado.

El punto a soldar de la pieza de trabajo debe estar libre de 6xido y pintura.

Ajuste los pardmetros de soldadura deseados en funcién del proceso de soldadura seleccionado.

Guie la boquilla del soplete [8] por el lugar de la pieza que debe soldarse.

Accione la tecla del soplete [2] para impulsar el alambre de soldadura. En cuanto se enciende el

arco eléctrico, el aparato alimenta alambre de soldadura al bafo de soldadura en fusién.

El ajuste 6ptimo de la corriente de soldadura se determina realizando pruebas en una pieza de

prueba. Un arco eléctrico correctamente ajustado produce un zumbido suave y homogéneo.

B Sjel ruido es bronco y duro, conecte un nivel de potencia mayor (aumentar la corriente de
soldadura).

®  Siel punto de soldadura es lo suficientemente grande, el soplefe 19 se guiard lentamente por el
borde deseado. La distancia entre la boquilla de soplete L8]y la pieza de trabajo deberia ser lo
mds corta posible (en ningdn caso mayor de 10 mm).

B En caso necesario, balancear ligeramente para aumentar ligeramente el bafio de soldadura en
fusién. Para los que no tienen tanta experiencia, la primera dificultad que se plantea es generar un
arco eléctrico eficaz. Para ello se debe ajustar correctamente la corriente de soldadura.

B la profundidad de penetracién (se corresponde a la profundidad del cordén de soldadura en el
material) debe ser lo mds profunda posible, pero sin que el bafio de soldadura en fusién llegue a
atravesar la pieza de trabajo.

B Sila corriente de soldadura es demasiado baja, es posible que el alambre de soldadura no se
funda correctamente. Como consecuencia, el alambre de soldadura se introduce reiteradamente en
el bafio de soldadura en fusién hasta la pieza de trabajo.

B La escoria no puede retirarse hasta que el cordén se haya enfriado. Para continuar la soldadura de
un cordén interrumpida:

B Retire primero la escoria del punto inicial de soldadura.

B El arco eléctrico se enciende en la junta del cordén, se dirige al punto de conexién, se funde alli

correctamente y a continuacién se continda con el cordén de soldadura.
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& iCUIDADO!: No olvide que el soplete se debe colocar siempre sobre un soporte aislado una vez
finalizada la soldadura.

B Desconecte siempre la maquina de soldar una vez finalizados los trabajos de soldadura y durante
las pausas; saque siempre el enchufe de la foma.

® Generacion de un cordén de soldadura

Soldadura por puntos

El soplete se desplaza hacia delante. Resultado: La profundidad de penetracién es menor, el ancho
del cordén mayor, la rugosidad del cordén (superficie visible del cordén de soldadura) més plana 'y la
tolerancia a errores de la unién (error en la fusién del material) mayor.

Soldadura de arrastre
El soplete se retira del cordén de soldadura (fig. V). Resultado: La profundidad de penetracién es mayor,
el ancho del cordén menor, la rugosidad del cordén mdés alta y la tolerancia a errores de la unién menor.

Uniones de soldadura
En la técnica de soldadura existen dos tipos bdsicos de unién: Unién a tope (esquinas exteriores) y con
costura de garganta (esquinas interiores y solape).

Uniones a tope

En uniones a tope de hasta 2 mm de grosor del material, los topes de soldadura quedan completamente
unidos unos con ofros. Para grosores mayores deberia elegirse una distancia de 0,5-4 mm.

La distancia ideal depende del material soldado (aluminio o acero), la composicién del material y el
tipo de soldadura elegido. Esta distancia se debe deferminar en una pieza de prueba.

Uniones a tope planas

Las soldaduras deben realizarse sin interrupciones y con una profundidad de penetracién suficiente, por
lo que los preparativos son exiremadamente importantes. La calidad de los resultados de la soldadura
se ve influida por: la potencia de la corriente, la distancia entre los bordes de soldadura, la inclinacién
del soplete y el diametro del alambre de soldadura. Cuanto mds se incline el soplete respecto a la pieza
a trabajar, mayor serd la profundidad de penetracién y viceversa.

Para evitar o reducir las deformaciones que pudieran producirse durante el templado del material, es
adecuado fijar las piezas a trabajar con un dispositivo. Se debe evitar poner la estructura soldada
demasiado rigida para prevenir las roturas de la soldadura. Estas dificultades pueden reducirse si existe
la posibilidad de girar la pieza a trabajar de forma que la soldadura se pueda realizar en dos pasadas
contrarias.
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Uniones de soldadura en la esquina exterior
Una preparacién de este tipo es muy sencilla (fig. W, X).

Sin embargo, con materiales mds gruesos este método no es adecuado. En este caso es mejor preparar
una unién como se indica abajo biselando el borde de una placa (fig. Y).

45°
Y "

Uniones con costura de garganta
La costura de garganta se forma si las piezas de trabajo estdn unidas en vertical. La costura deberia
tener la forma de un tridngulo con lados de la misma longitud y una ligera acanaladura (fig. Z, AA).

Uniones de soldadura en la esquina interior
La preparacién de esta unién de soldadura es muy sencilla y se puede realizar con grosores de hasta 5 mm.
La medida «d» debe reducirse al minimo y siempre debe ser menor de 2 mm (fig. Z).

y 4 U AA
'y
R |
I in |

Sin embargo, con materiales mds gruesos este método no es adecuado. En este caso es mejor preparar
una unién como se muestra en la figura Y biselando el borde de una placa.

Uniones de soldadura de solapado

La preparacién més habitual es aquella con bordes de soldadura rectos. La soldadura puede realizarse
con un cordén de soldadura en dngulo normal. La dos piezas a soldar se deben colocar, como se
muestra en la figura AB, lo mds cerca posible una de otra.

AB
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o Soldadura MMA

B Asegorese de que el interruptor principal 23 esté ajustado a la posicion «O» («OFF») o que el
enchufe [3] no esté introducido en la toma de corriente.

m  Conecte el soporte para electrodos [5]y la pinza de puesta a tierra [4] con la maquina de soldar,

como se muestra en la figura AC. Tenga en cuenta para ello también las indicaciones del fabricante

de los electrodos y tenga cuidado de que se pueda modificar, en caso necesario, la polaridad en

funcién del tipo electrodo empleado.

Vista ropa protectora adecuada conforme a la normativa y prepare su puesto de trabaijo.

Conecte la pinza de puesta a tierra [2] a la pieza de trabajo.

Sujete el electrodo en el soporte para electrodos [5].

Conecte el aparato poniendo el interruptor principal 23 en la posicién «I» («ON»).

Seleccione el modo «MMA» de la forma descrita en «Seleccién del proceso de soldadura.

@ NOTA: Todos los valores representados en los dibujos siguientes sirven Gnicamente a modo de
ejemplo y no suponen ninguna recomendacién para pardmetros de soldadura determinados.

Dibujo 7
/_MM.ﬂ ‘ ANTI STICK YES |VF!D YEE\

140 57.8
A V

HoT ARC

START FORCGE
45 34
% Ya

.

Al seleccionar el proceso MMA, puede ajustar la corriente de soldadura girando el interruptor giratorio
para ajustar la corriente de soldadura 3] (en lo sucesivo inferruptor [13). Ademds, se pueden activar las
funciones ANTI STICK y VRD pulsando y girando el interruptor 13, [Dibujo 7] ANTI STICK impide que
los electrodos se peguen a la pieza. Mediante VRD se reduce la tensién existente mientras no se esté
soldando. Esto proporciona gran seguridad al trabajar. Girando o pulsando y a continuacién girando el
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interruptor de ajuste de la tension 12 se pueden adaptar los valores para HOT START y ARC FORCE.
Aumentando el valor HOT START resulta mds fdcil encender el arco eléctrico. ARC FORCE evita, de
forma similar a ANTI STICK, que el electrodo que quede pegado a la pieza.

@ NOTA: Puede consultar los valores orientativos de la corriente de soldadura a ajustar en funcién
del didmetro del electrodo en la tabla siguiente.

@ del electrodo Corriente de soldadura
1,6 mm 40- 60 A
2,0 mm 60- 80 A
2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100-140 A

& ATENCION: La pinza de puesta a tierra [4]y el soporte para electrodos [5]/el electrodo no deben

entrar en contacto directo.

& ATENCION: Para soldar con electrodos de varilla, el soporte para electrodos [5]y la pinza de
puesta a tierra [4] deben estar conectados conforme a las indicaciones del fabricante de los electrodos.
B Vista ropa protectora adecuada conforme a la normativa y prepare su puesto de trabaijo.

B Para finalizar el proceso de trabajo, ajuste el interruptor principal de encendido/apagado 3 a la

«O» (posicién «OFF»).

& ATENCION: No toque la pieza de trabajo con el electrodo. Podria sufrir daios y dificultar el
encendido del arco eléctrico. En cuanto el arco eléctrico se haya encendido, intente mantener una
distancia a la pieza de trabajo que se corresponda con el didmetro del electrodo empleado.

La distancia debe mantenerse lo mds constante posible, mientras se realiza la soldadura.

La inclinacién del electrodo en direccién de trabajo deberia ser de 20-30 grados.

& ATENCION: Emplee siempre unas pinzas para refirar los electrodos usados o mover las piezas

de trabajo calientes soldadas. No olvide que el soporte para electrodos se debe colocar siempre sobre

una superficie aislada una vez finalizada la soldadura. La escoria no puede retirarse hasta que el

cordén se haya enfriado. Para continuar la soldadura de un cordén interrumpida:

B Retire primero la escoria del punfo de conexién.

B El arco eléctrico se enciende en la junta del cordén, se dirige al punto de conexién, se funde alli
correctamente y a continuacién se continda.

& ATENCION: Los trabajos de soldadura generan calor. Por este motivo, la méquina de soldar
debe dejarse funcionar en marcha al vacio como minimo media hora después del uso. Como alternativa
puede dejar que el aparato se enfrie durante una hora. El aparato no se podréd introducir en el
embalaje y guardarse hasta que su temperatura se haya normalizado.

& ATENCION: Una fensién que sea un 10 % inferior a la tensién de entrada nominal de la
mdéquina de soldar puede tener las siguientes consecuencias:

B la corriente del aparato se reduce.

B El arco eléctrico se interrumpe o se vuelve inestable.

& ATENCION:

B Lla radiacién del arco eléctrico puede provocar lesiones oculares y quemaduras en la piel.
B La escoria de soldadura y proyeccién puede provocar lesiones oculares y quemaduras.
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B Solo estd permitido emplear los cables de soldadura incluidos en el volumen de suministro.
Elija entre soldadura por puntos o de arrastre. A continuacién se expone la influencia de la
direccién del movimiento en las caracteristicas del cordén de soldadura:

Soldadura por puntos

Soldadura de arrastre

Penetracién menor mayor
Ancho del cordén de soldadura | mayor menor
Cordén de soldadura mds plano mds alto
Error de cordén de soldadura mayor menor

@ NOTA: Usted decide el tipo de soldadura adecuado tras realizar una soldadura de prueba en una

muestra.

@ NOTA: El electrodo debe cambiarse una vez que se haya consumido por completo.

o Soldadura MIG/TIG

Para la soldadura MIG/TIG siga las indicaciones de su soplete WIG. El modo WIG/TIG puede

activarse de la forma descrita en «Seleccién del proceso de soldadura.

(D NOTA: Todos los valores representados en los dibujos siguientes sirven Gnicamente a modo de
ejemplo y no suponen ninguna recomendacién para pardmetros de soldadura deferminados.

Dibujo 8

/Iil-'l' TIG ‘ ANTI STICK YES

A V

UiP TIME

0.1

22 11.3

~
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Al seleccionar el proceso TIG, puede ajustar la corriente de soldadura girando el interruptor giratorio
para ajustar la corriente de soldadura [13] (en lo sucesivo interruptor [13). Ademds, se puede activar la
funcién ANTI STICK pulsando y girando el interruptor 13, [Dibujo 8] ANTI STICK impide que los
electrodos se peguen a la pieza. Girando el inferruptor del ajuste de tensién 12 se puede ajustar el
valor UP TIME. Este indica con qué rapidez se enciende la corriente al principio del trabajo de
soldadura. Un valor mayor significa una subida més lenta.

® Mantenimiento y limpieza

@ NOTA: El mantenimiento y la revisién de la mdquina de soldar deben llevarse a cabo regularmente
para asegurar un funcionamiento perfecto y el cumplimiento de los requisitos de seguridad.

El funcionamiento incorrecto y erréneo puede provocar fallos y dafios en el aparato.

Las reparaciones deben ser realizadas exclusivamente por electricistas capacitados.

B Desconecte la alimentacién de corriente principal y el interruptor principal del aparato antes de
realizar trabajos de mantenimiento en la maquina de soldar.

B Llimpie la mé&quina de soldar y los accesorios con regularidad con la ayuda de aire, lana para
limpiar o un cepillo.

B En caso de un defecto o si es necesario cambiar piezas del aparato, le rogamos que se ponga en
contacto con el personal especializado correspondiente.

® Indicaciones medioambientales y de desecho de residuos
= iRECUPERACléN DE MATERIAS PRIMAS EN LUGAR DE ELIMINACION DE RESIDUOS!
Segin la Directiva europea 2012/19/UE, los dispositivos eléctricos usados deben recogerse
por separado y someterse a un reciclaje respetuoso con el medio ambiente. Elimine el aparato
mediante una empresa eliminadora de basuras autorizada o en las instalaciones de eliminacién
municipales. Tenga en cuenta las disposiciones vigentes en la actualidad. Péngase en contacto
con su instalacién de eliminacién de residuos en caso de duda.

=
%Th El aparato, los accesorios y el embalaje deberian someterse a un reciclaje respetuoso con
el medio ambiente. jNo arroje los dispositivos eléctricos a la basura doméstical Asi estard
@ cumpliendo con sus obligaciones legales y contribuyendo de manera muy importante a la
S$” proteccién del medio ambiente.
Tenga en cuenta el marcado de los diferentes materiales de embalaje y sepdrelos si es
& necesario. Los embalajes estdn marcados con abreviaturas (a) y nimeros (b) con el siguiente
a significado: 1-7: Pldsticos, 20-22: Papel y cartén, 80-98: Materiales compuestos.

® Declaraciéon de conformidad UE

Nosotros, la empresa

C. M. C. GmbH
Responsable del documento:
Dr. Christian Weyler
Katharina-loth-Str., 15
66386 St. Ingbert
ALEMANIA
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declaramos bajo responsabilidad exclusiva que el producto

Maquina de soldar con tecnologia de doble pulsada

IAN: 389215_2107
Art-n.°: 2422

Afo de fabricacion: 2022/18
Modelo: PMPS 200 A1

cumple con los requisitos de seguridad expuestos en las directivas europeas

Directiva de compatibilidad electromagnética UE:
2014/30/UE

Directiva de baja tensién:

2014/35/UE

Directiva RoHS:

2011/65/UE + 2015/863/UE

y sus modificaciones.

El objeto anteriormente descrito en la declaracién cumple con los requisitos de la Directiva 2011/65/UE
del Parlamento Europeo y del Consejo del 8 de junio de 2011 para la restriccién del uso de determinados
materiales peligrosos en dispositivos eléctricos y electrénicos. Para la evaluacién de la conformidad se
han consultado las siguientes normas armonizadas:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 01/12/2021

M.C. G

F
L¥ | ! i

:--y_ +48 6894 998
Dr. Christian Weyler
- Gestién de calidad -

® Informacién sobre la garantia y el servicio posventa
Garantia de Creative Marketing & Consulting GmbH

Estimado cliente,

este aparato dispone de una garantia de 5 afios a partir de la fecha de compra. En caso de
defecto del producto, tiene derechos legales frente al vendedor del mismo. Esta garantia no limita
en forma alguna sus derechos legales.

® Condiciones de la garantia

El periodo de garantia comienza en la fecha de compra del producto. Conserve el justificante de
compra original. Este documento se requiere como prueba de la compra. Si dentro del plazo de 3 afios
a partir de la fecha de compra de este aparato surge un defecto de material o de fabricacién, repara-
remos o sustituiremos (segin nuestra eleccién) el aparato de forma gratuita. Este servicio de garantia
presupone la presentacién dentro del plazo de 5 afios del aparato defectuoso y del justificante de
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compra (ticket de compra), junto con una breve descripcién del fallo y el momento en el que se produjo.
Si nuestra garantia cubre el defecto, recibiré de nuevo el aparato reparado o uno nuevo. La reparacién
o sustitucién del aparato no implica la ampliacién del plazo de garantia.

® Periodo de garantia y reclamaciones por defectos estipuladas
por ley

El periodo de garantia no se amplia debido a la garantia. Esto aplica tanto para piezas reparadas
como sustituidas. Los posibles defectos y vicios ya existentes en el momento de la compra deberdn
comunicarse inmediatamente después de desembalar. Una vez concluido el periodo de garantia todas
las reparaciones estardn sujetas a pago.

® Cobertura de la garantia

El aparato ha sido fabricado cuidadosamente siguiendo exigentes normas de calidad y ha sido
probado antes de su entrega.

La garantia cubre defectos de materiales o de fabricacién. Esta garantia no cubre aquellos componentes
del producto sometidos a un desgaste normal y que, por ello, puedan considerarse piezas de desgaste.
Tampoco cubre dafios de componentes frégiles como, por ejemplo, los interruptores, baterias y piezas
de cristal. La garantia quedard anulada si el producto resulta dafiado o es utilizado o mantenido de
forma inadecuada. Para realizar un uso adecuado del producto deberd seguir exclusivamente las
indicaciones del manual de instrucciones original. Se deberd evitar necesariamente cualquier uso y
manejo desaconsejado en el manual de instrucciones original o del cual se haya advertido.

El producto sélo estd destinado para el empleo privado y en ningin caso para el uso comercial.
En caso de manejo incorrecto o abusivo, aplicacién de violencia y manipulacién no autorizada por
nuestro servicio técnico local autorizado, se anulard la garantia.

® Proceso en caso de garantia

Para garantizar una répida tramitacién de su consulta, tenga en cuenta las siguientes indicaciones:
Tenga a mano el justificante de compra para todas las consultas y el nimero de articulo (p. ej. IAN)
como prueba de compra. El nimero de articulo figura en la placa de caracteristicas, en un grabado,
en la portada de su manual (abajo a la izquierda) o en el adhesivo de la parte posterior o inferior.
Si se producen fallos de funcionamiento o si se verificasen deficiencias, péngase primero en contacto
telefénico o por correo electrénico con el departamento de atencién al cliente indicado més abaijo.
Puede enviar el producto defectuoso adjuntando el justificante de compra (ticket de caja) e indicando
el tipo de defecto y el momento de su aparicién, de forma gratuita, a la direccién del servicio técnico
indicada.
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@ NOTA: En www.lidlservice.com puede descargar este y muchos otros manuales, videos de
nuestros productos y programas.

El cédigo QR le permite acceder
directamente a la pégina de
servicio de Lidl
(www.lidl-service.com) donde
podrd acceder al manual de
instrucciones indicando el nimero

de articulo (IAN) 389215.

E3 3
5
www.lidl-service.com

® Servicio

Datos de contacto:

ES

Nombre: C. M.C. GmbH

Direccién de Internet:  www.cmc-creative.de
Correo electrénico: service.es@cmc-creative.de
Teléfono: +49 (0) 6894 9989750

(tarifa normal desde la red
alemana de telefonia fija)
Sede de la empresa:  Alemania

IAN 389215 _2107

Tenga en cuenta que la siguiente direccién no obedece a la del servicio técnico.
En primer lugar, pédngase en contacto con el centro del servicio técnico arriba indicado.

Direccién:

C. M. C. GmbH
Katharina-loth-Str. 15
66386 St. Ingbert
ALEMANIA

Pedido de piezas de recambio:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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® Symbolforklaring
|.l| Pas pd! Lees driftsvejledningen! l, j\i/;z:z:(r)ine"rr?ne;ss\/aerdi
Effektivveerdi af el-nettets
DD: Netindgang, antallet af faser samt |1 off storste stram
vekselstramsymbol og frekvensens
1~ 50 Hz dimensioneringsvaerdi. U Tomgangsspaendingens
0 dimensioneringsvaerdi
Bortskaf ikke elekiriske Di . di
ﬁ abparater sammen U imensioneringsvaerdi
PP . ! for el-neftets spaending
— med husholdningsaffaldet!
P Benyt ikke apparatet ude . .
T i det fri og aldrig i regnveir! U, Normeret arbejdsspaending
:q
Elektrisk sted fra svejseelekiroden | Sterste dimensioneringsvaerdi
kan medfere deden! 1 mox for elnettets strom
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i
Be

Indanding af svejsereg kan true

dit helbred.

Pas pd! Fare for stromsted!

)
i

Svejsegnister kan udlese en
eksplosion eller en brand.

Vigtig oplysning!

o
N
[ )

Lysbuestréler kan skade gjnene
og sare huden.

Bortskaf emballagen og
apparatet miljgvenligt!

Elekiromagnetiske felter kan
forstyrre pacemakeres funktion.

|A] ADVARSEL

Fare for alvorlige eller
dedelige kvaestelser.

Pas pd, mulige farer!

IP21S

Beskyttelsesgrad

Masseklemme

Enfaset statisk
frekvensomformer-
transformator-ensretter

Isoleringsklasse.

Jeevnstram

Sterste svejsetid-dimensione-

Fremstillet af genbrugsmateriale. oo e ringsvaerdi i intermitterende
modus X'
Starste svejsetid- .
. o . Manuel lysbuesvejsning
dimensioneringsveerdi
med belagte stavelekiroder
I

i kontinuerlig modus t, (e

o |2 = A B> e

Metal-inert- og aktivgas-svejsning

inklusive brugen of fyldtr&d

Wolfram-inertgas-svejsning

Multi svejseenhed med dobbeltpulsteknologi PMPS 200 A1
® Indledning

AL

OPBEVARES UTILGANGELIGT FOR BORN!

Hijerteligt tillykke! Du har valgt et kvalitetsprodukt fra vort firma. Leer apparatet at kende
inden ferste ibrugtagning. Laes hertil opmaerksomt den felgende brugsveijledning og
sikkerhedshenvisningerne. Kun tilsvarende instruerede personer mé tage dette vaerktej i brug.

® Formalsbestemt anvendelse

Apparatet er beregnet til svejsning med massiv tréd (MIG og MAG), MMA:svejsning (svejsning med
stavelektroder), WIG-svejsning (wolfram-inertgas-svejsning) og til svejsning med flux coreréd. Ved brug
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aof massive trade, der ikke indeholder beskyttelsesgas i fast form, skal der anvendes ekstra beskyttelses-
gas. Ved brug af selvbeskyttende flux core-trad er der ikke brug for ekstra gas. Beskyttelsesgassen er

i dette tilfeelde indeholdt i svejsetréden i pulveriseret form og ledes saledes direkte ind i lysbuen. Dette
bevirker, at apparatet ved arbejde ude i det fri ikke er falsom over for vind. Der mé& kun anvendes de til
apparatet egnede trédelektroner. Dette svejseapparat egner sig til manuel lysbuesvejsning (MMA-svejs-
ning) af stal, rustfrit stal, stélplader og stebematerialer ved brug af de tilsvarende bekleedte elekiroder.
Tag herved hensyn til elektirodeproducentens oplysninger. Der m& kun anvendes de til apparatet

egnede elektroner. Tag ved wolfram-inertgas-svejsning (WIG-svejsning) under alle omsteendigheder
hensyn til driftsvejledningen for den benyttede WIG-breender, og overhold desuden instruktionerne og
sikkerhedsanvisningerne i denne betjeningsvejledning. Forkert brug af produktet kan vaere farligt for
personer, dyr og materielle vaerdier. Anvend produktet udelukkende som beskrevet og til de oplyste
anvendelsesomréder. Opbevar denne vejledning omhyggeligt. Giv venligst ogsé alle disse papirer
videre, hvis produktet gives videre. Enhver brug, der afviger fra den formdlsbestemte anvendelse, er ikke
tilladt og potentielt farlig. Farer p& grund af manglende hensyntagen hertil eller p& grund of forkert brug
daekkes ikke af garantien og ligger uden for fabrikantens ansvarsomréde. Ved erhvervsmaessig brug
bortfalder garantien. Til den formé&lsbestemte anvendelse herer ogsd, at alle sikkerhedshenvisninger,
montageveijledningen og driftshenvisningerne i betjeningsvejledningen overholdes. De gzeldende
forskrifter vedrarende forebyggelse af uheld skal felges naje. Apparatet ma ikke bruges:

u i lokaler med utilstraekkelig ventilation,

u i eksplosionstruede omgivelser,

= il optening af rer,

® i neerheden af personer med pacemaker og
B i neerheden af let anteendelige materialer.
Restrisiko

Ogsé&, nér apparatet betjenes forskriftsmaessigt, findes der altid restrisici. Felgende farer kan opstd

i sammenhaeng med dette MIG-puls-svejseapparats konstruktion og type:

B Jjenskader ved at blive blaendet, berering of meget varme dele pd apparatet eller pd emnet
(brandsar),

B Ved forkert sikring er der fare for uheld og brand pé grund af gnistspreit eller slaggedele,

B Helbredsskadelige emissioner af rag og gasser, i tilfeelde af luffmangel hhv. utilstraekkelig afsugning

i lukkede lokaler.

@ BEMARK: Mindsk restrisikoen ved at bruge apparatet pd omhyggelig og forskriftsmaessig made
og ved at felge alle instruktionerne.

® Leveringsomfang

1 multi svejseenhed med dobbeltpulsteknologi PMPS 200 A1l

1 MIG-svejsebraender med 2 m svejseledning

1 galvaniseret kvalitets kobber-masseklemme Aform med 2 m kabel

1 elekirodeholder MMA med 2 m svejseledning

4 stremdyser til sté&l- / flux corerdd (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Maerkning i henhold til diameter: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 dyse aluminium (1x 1,0 mm formonteret)

1 slaggehammer

1 svejsekore til aluminiumtréd (formonteret)

1 svejsekore til stél- / aedelstdl- og flux core-tréd

1 betjeningsvejledning
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® Beskrivelse af de enkelte dele

skaerm til tr&dfremferingsenheden

svejsedyse (1,0 mm)

handtag

fremferingsrulle

stramstik

slaggehammer

massekabel med masseklemme

hovedafbryder TA&ND / SLUK
(inkl. stramkontrollampe)

MMA-elektrodeholder

& | B R EE

gastilslutning

f | [ | &) [ |B[E

stik, polarisering slangepakke

justeringsskrue

(N]

slangepakke med direkte tilslutning
(euro centraltilslutning)

] | &

trykrulleenhed

fikseringsring holder il fremfaringsruller
breenderdyse fastgering svejsetradspole
breendertast trédgennemfaring
braender braenderhals

braenderslange

lille rer

drejeknap fil indstilling
af svejsespeendingen

svejsetradspole (felger ikke med leveringen)

drejeomskifter til indstilling
af svejsestrem

holder svejsetradspole

display

sikringsmetrik

svejsekore til aluminiumiréd

adapter svejsefrédspole

slangepakkeholder

]| E]| B | B |[E]] 6| R B~

svejsekore til stal- / aedelstdl- og flux core-tréd

svejsedyse (0,6 mm)

svejsedyse (0,8 mm)

BHENSHRNANR AR RRRENAIOHONN

svejsedyse (0,9 mm)

® Tekniske data

Nominel indgangseffekt maks.: 6 kVA
Eltilslutning: 230V~ 50 Hz
Vaegt: ca. 17 kg
Sikring: 16 A
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Tradsvejsning:

Svejsestrom:

MIG 50-160 A; Pulse MIG 30-160 A

Tomgangsspaending: U,: 60V
Netstremmens sterste dimensioneringsvaerdi: loe 24 A
Effektivvaerdi of el-nettets storste strom: L 11.2A
Svejsetradiromle maks.: ca. 5-15 kg
Karakteristik flad

Svejsetradspecifikationer:

svejsemdde, tradtype og diameter

Staltrad: 0,8/ 1,0 mm
MIG
Flux core-tréd: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Staltréd / trad af rustfrit stal 0,8/ 1,0 mm
Puls MIG /| cysi: 0,8 mm
dobbeltpuls -
MIG AlSi/AlMg: 1,0/ 1,2 mm
Aluminium: 1,0/ 1,2 mm
Anvendelige tradruller
Vaegt ved
Veegt ved . . Med adant
Yderdiameter | Inderdiameter Bredde AlSi / AlMg / SI?' /Crugllfm e acapier
Altad | 6l /CuSiog
flux core-trad
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg < 15kg Nej
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg Ja
MMA-svejsning:
Svejsestram: 20-140 A
Tomgangsspaending: Uy 60V
Netstrammens sterste dimensioneringsvaerdi: lee 23,5 A
Effektivvaerdi of el-nettets sterste strom: L TTA
Karakteristik: faldende

Anvendelige elektroder:

1,6 mm /2,0mm/25mm/ 3,2 mm

WIG-svejsning:

Svejsestrom: 20-200 A
Tomgangsspaending: U, 60V
Netstremmens sterste dimensioneringsvaerdi: [t 26 A
Effektivvaerdi af el-nettets starste strom: L 122 A
Karakteristik: faldende
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@ BEMARK: Tekniske og optiske aendringer kan i forbindelse med videreudviklinger foretages uden
forudg&ende meddelelse. Alle mal, bemaerkninger og oplysninger i denne brugsvejledning er derfor
ikke garanterede. Retskrav, som fremsaettes p& grundlag af brugsvejledningen, kan derfor ikke geres
geeldende.

(D BEMZARK: Det i den efterfelgende tekst benyttede begreb ,apparat” refererer til det i denne
brugsvejledning beskrevne multisvejseapparat med dobbeltpulsteknologi.

® Sikkerhedsregler

A s venligst brugsvejledningen grundigt igennem, og tag hensyn
til de beskrevne henvisninger. Leer ved h]aeﬁo al denne brugsvejledning
apparatet og dets rigtige brug at kende og lzes alle sikkerhedsanvis-
ningerne. P& typeskiltet stér alle tekniske data for dette svejseapparat.
Informer dig venligst om dette apparats tekniske forhold.

SN A] ADVARSEL JTSE emballagematerialerne uden for berns

raekkevidde. Der er fare for kvaelning!

= Reparationer og / eller vedligeholdelsesarbejde mé& kun blive
gennemfert af kvalificerede el-fagfolk.

= Dette apparat kan benyttes af bern fra 16-ars alderen og opefter
samt ol‘p ersoner med forringede fysiske, sensoriske eller mentale
evner eller med mangel pa erfaring og viden, nér de er under
opsyn eller mht. sikker brug af apparatet er blevet vejledt og har
forstdet de deraf resulterende farer. Barn mé ikke lege med appa-
ratet. Rengering og vedligeholdelse fra brugerens side ma ikke
gennemfgares G?bzrn uden at vaere under opsyn.

= Reparationer og / eller vedligeholdelsesarbejde mé& kun blive
gennemfert af kvalificerede el-fagfolk.

= Brug kun de svejseledninger, der felger med leveringen.

= Mens apparatet er i drift, m& det ikke std direkte op imod en vaeg,
og det ma heller ikke vaere tildaekket eller vaere indeklemt mellem
andre apparater, sa der altid kan stramme tilstraekkelig meget luft
gennem ventilationsébningerne. Kontroller ogsd, at apparatet er
tilsluttet korrekt til netspaendingen. Undga enﬂver traekbelastning
pa stramledningen. Traek stramstikket ud af stikkontakten, fer du
stiller apparatet op pd et andet sted.

= Naér apparatet ikke er i drift, skal det altid slukkes med TANND- /
SLUK—ofEryderen. Leeg elekirodeholderen pé et isoleret underlag,
og tag ferst elekiroderne ud af holderen, efter at de er kalet af i
15 minutter.

= Vaer opmaerksom pd svejsekablernes, elekirodeholderens
og masseklemmernes tilstand. Slid pa isoleringen og pé
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spaendingsferende dele kan fremkalde farer og mindske svejsear-
bejdets kvalitet.

= Ved lysbuesvejsning dannes der gnister, smeltede metaldele og
reg. Tag derfor falgende hensyn: Alle breendbare substanser og/
eller materialer skal fiernes fra arbejdspladsen og dens umiddel-
bare omgivelser.

= Serg for god ventilation p& arbejdspladsen.

= Der mé ikke svejses p& beholdere, kar eller rer, som indeholder
eller har indeho,dt breendbare vaesker eller gasser.

Sl AJ ADVARSEL Undgé enhver direkte kontakt med svejsestram-

kredsen. Tomgangsspaendingen mellem elekirodetang og massek-
lemme kan vaere ?or ig, der er fare for elekirisk sted.

= Apparatet md ikke bruges i fugtige eller vade omgivelser eller i
regnvejr. Her gaelder si kerhegsbes’remmelsen IP21S.

= Beskyt gjnene med de hertil beregnede beskyttelsesglas (DIN
grad 9-10), eller en automatik-svejsehjelm (i henhold til EN 166,
175 og 389; beskyttelsesniveauer DIN 9-13). Benyt handsker og
tert beskyttelsestej, der er fri for fedt og olie, for ct{)eskyﬂe huden
imod |ysguens ultraviolette strdling.

S A ADVARSEL Brug ikke svejsestremkilden til optening af rer.

Bemazerk:

= Lysbuens straling kan skade @jnene og fremkalde forbraendinger
pd huden.

= Ved lysbuesvejsning dannes der gnister og dréber af smeltet metal,
det svejsede emne begynder at gﬁfade og bliver ved med at vaere
meget varmt i forholdsvis lang tid. Rer derfor ikke ved emnet med
bare haender.

= Ved lysbuesvejsning frigives der helbredsfarlige dampe. Serg for
helst ikke at indénde disse.

= Beskyt dig imod lysbuens farlige virkninger, og hold personer, som
ikke deltager i arge]def, p& mindst 2 meters afstand fra lysbuen.

/\ PAS PA!

= Mens svejseapparatet er i funktion, kan der i afthsengighed af
el-nettets gorhold pé tilslutningspunktet forekomme forstyrrelser i
stremforsyningen til andre forbrugere. Henvend dig i tvivlstilfselde
fil dit elvaerk.

= Mens svejseapparatet er i funktion, kan der forekomme funktions-
fejl ved andre apparater, f. eks. hareapparater, pacemakere osv.
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® Farekilder ved lysbuesvejsning

Ved lysbuesvejsning findes der en rackke farekilder. For svejseren er

det derfor saerdeles vigtigt at overholde de falgende regler for ikke

at bringe sig selv og andre i fare og for at undgé personskader og

skader pé& udstyret.

= Alt arbejde i forbindelse med el-nettet, f. eks. kabler, stik, stikkon-
takter osv. mé& kun udferes af en kvalificeret elekiriker og i henhold
til nationale og lokale forskrifter.

= Alt arbejde i forbindelse med el-nettet, f.eks. kabler, stik, stikkontak-
ter osv. mé& kun udferes af en kvalificeret elekiriker og i henhold il
nationale og lokale forskrifter.

= | tilfelde af uheld skal svejseapparatets forbindelse til el-nettet
afbrydes med det samme.

= Nar der forekommer elekiriske beraringsspaendinger, skal appara-
tet straks slukkes, og efterfelgende skal det efterses af en kvalifice-
ret elektriker.

= Serg altid for gode elekiriske forbindelser p& svejsestramsiden.

= Ved svejsning skal der altid baeres isolerende handsker pd begge
haender. De %esky’rter imod elekiriske stad (svejsestramkredsens
tomgangsspaending), imod skadelige strdlinger (varme og
uv-strdling) og imod gledende metal og slaggesprait.

= Beer fast og isolerenc?e fodtaj. Skoene skal ogs& veere isolerende,
nér det er vadt. Almindelige sko er uegnede, fordi gledende
metaldraber, som falder ned, kan give forbraendinger.

= Baer egnet beskyttelsestaj og ikke nogen syntetiske beklaednings-

gensfonde.
e ikke ind i lysbuen med ubeskyttede ajne, brug kun en svej-
ser-svejseskaerm med forskriftsmaessigt beskyttelsesglas i henhold
til DIN. Ud over lys- og varmestréler, der bevirker blaending hhv.
forbraending, afgiver lysbuen ogsd uv-straling. Ved utilstraekkelig
beskyttelse medterer denne usynlige ultrovio?e’rte stréling ferst nogle
timer senere en meget smertefuld bindehindebetaendelse. Desuden
fremkalder uv-stréling p& ubeskyttede legemsdele forbraendinger
ligesom en solskoldning.
= Ogsé personer, som ongolder sig i naerheden af lysbuen, skal gares
opmaerksom pd farerne og udstyres med det nadvendige beskyttel-
sesudstyr. Om nadvendigt skal der seettes beskyttelsesvaegge op.

= Ved svejsning skal der iszer i sma rum serges for tilstraekkelig
tilfarsel of frisk luft, fordi der dannes rag og skadelige gasser.

= P& beholdere, i hvilke der opbevares gasser, braencﬁto er,
mineralolie eller lignende, ma der
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- o?(sé, nér de allerede er blevet tamt for leengere tid siden,
- ikke foretages noget svejsearbejde, fordi reststoffer udger en
eksplosionsrisiko.

= For brand- og eksplosionstruede lokaler gaelder der szerlige forskrif-
ter.

= Svejseforbindelser, der er udsat for store belastninger og som skal
opfylde visse sikkerhedskrav, ma kun laves af sserligt uddannede
og eksaminerede svejsere. Eksempler herpd er trykkedler, labeskin-
ner, anhaengertraek osv.

= /\ PAS PA! Tilslut altid masseklemmen sd faet pd svejsestedet
som muligt, s& svejsestrammen kan tage den kortest mulige vej

fra elektroden til masseklemmen. Forbind aldrig masseklemmen
med svejseapparatets kabinet! Tilslut aldrig masseklemmen til dele
med jordforbindelse, som ligger i stor afstand fra emnet, f. eks. et
vandrer i et andet hjerne i lokalet. | modsat fald kan det ske, at
beskyttelsesledersystemet i det lokale, hvor du svejser, beskadiges.
Brug ikke svejseapparatet i regnveir.

Brug ikke svejseapparatet i fugtige omgivelser.

Saet altid svejseapparatet pd en jsevn undergrund.

Udgangen er dimensioneret ved en omgivelsestemperatur pé&

20 °C. Ved hgjere temperaturer m& svejsetiden reduceres.

/\ FARE FOR ELEKTRISK ST@D:

= Et elekirisk sted fra en svejseelekirode kan veere dedelig. Svejs ikke
i regn- eller snevejr. Baer tarre, isolerende handsker. Rer ikke ved
elekiroden med de bare haender. Baer ingen véde eller beskadi-
gede handsker. Beskyt dig mod elekirisk sted ved brug af isolering
mod emnet. Apparatets kabinet md ikke &bnes.

FARE PA GRUND AF SVEJSERDG:

= Indanding af svejserag kan true helbredet. Hold ikke hovedet ind
i regen. Brug udstyret i dbne omré&der. Serg for udluftning til at
fierne regen.

FARER PA GRUND AF SVEJSEGNISTER

= Svejsegnister kan udlgse en eksplosion eller en brand. Hold
braend%ore stoffer p& afstand fra svejsningen. Svejs ikke i naerhe-
den af breendbare stoffer. Svejsegnister kan bevirke ildebrande.
Hold en brandslukker parat i naerheden og lad en hjeelper vaere
klar til ot bruge den med det samme. Svejs ikke pd tromler eller
nogen som helst lukkede beholdere.

11| PARKSIDE | DK 247 B



FARER PA GRUND AF LYSBUESTRALER:

= Lysbuestraler kan skade gjnene og sére huden. Bzer hat og
sikkerhedsbriller. Baer harevaern og hej, lukket skjortekrave.
Baer svejsebeskyttelseshielme, og vaer opmaerksom pd de passende
filterindstillinger. Beer fuldstaendig kropsbeskyttelse.

FARER PA GRUND AF ELEKTROMAGNETISKE FELTER:

= Svejsestram danner elekiromagnetiske felter. M& ikke anvendes i for-
bindelse med medicinske implantater. Svejseledningerne mé aldrig
vikles rundt om kroppen. Svejseledningerne skal feres sammen.

® Svejseskaermspecifikke sikkerhedshenvisninger

= Kontroller altid fer svejsearbejdets begyndelse svejseskaermens

fejlfrie funktion ved hjzelp af en kraftig lyskilde (f. eks. en lighter).

Sil(kerhedsglasse’r kan beskadiges af svejsestaenk. Udskift beskadi-

gede eller ridsede sikkerhedsglas omgéende.

= Udskift komponenter, der er beskadigede, meget snavsede eller
som har svejsesteenk, med det samme.

= Apparatet m& kun benyttes af personer, som er fyldt 16 ér.

= Gor dig bekendt med sikkerhedsforskrifterne for svejsning.
Overhold ogsa sikkerhedshenvisningerne for dit svejseapparat.

= Beer altid svejseskaermen, ndr du svejser. Nar der ikke baeres
nogen svejseskaerm, kan der ske alvorlige skader p& nethinden.

= Beer altid beskyttelsestaj, nar der svejses.

= Brug aldrig en svejseskaerm uden svejseglas. Der er fare for
gjenskader!

= Udskift sikkerhedsglasset i god tid, s& du altid kan se klart og
tydeligt og uden at gjnene bliver treette.

® Omgivelser med gget elekirisk fare

Ved sve'sninlg i omgivelser med aget elekirisk fare skal der tages

hensyn fil felgende sikkerhedshenvisninger,

Omgivelser med gget elekirisk fare findes f.eks.:

= P& arbejdspladser, hvor bevaegelsesmuligheden er indskraenket,
s& svejseren arbejder i en tvungen kropsholdning (f.eks. pa knze,
siddende |i?gen e) og rerer ved dele med elekirisk ledeevne.

= P& arbejdspladser, der har en begraensning, som helt eller delvist
har elekirisk ledeevne, og hvor der bestar en alvorlig fare for
svejseren ?ennem undgdelig eller 'rilfaeldig beraring.

= P4 vade, fugtige eller megef varme arbejdspladser, hvor luftfugtig-

eden efler sved nedsaetter den menneskelige huds modstand og

beskyttelsesudstyrets isoleringsegenskaber i vaesentligt omfang.

B 248 DK 1/ PARKSIDE|



= Ogsd en metalleder eller et stativ kan skabe omgivelser med eget
elektrisk fare.

Ved arbejde i sédanne omgivelser skal der benyttes isolerende under-
lag og mellemlag, desuden handsker med opslag og hovedbeklzed-
ning Premstille’r af leeder eller andre isolerende materialer for at isolere
kroppen mod jord. Svejsestramkilden skal ligge uden for arbejdsomra-
det hhv. de elektrisk |e(Jende flader og uden ?or svejserens raekkevidde.
En ekstra beskyttelse imod et elektrisk sted fra netstremmen i tilfaelde
af fejl kan vaere givet ved brug aof et fejlstram-sikkerhedsafbryder, der
arbejder med en bortledningsstrem pa ikke mere end 30 mA og som
forsyner alle netdrevne ins’ro?lotioner i naerheden. Fejlstram-sikkerheds-
afbryderen skal vaere egnet til alle stramtyper.

Mid?ér til hurti ofbryde%se af svejsestremkilden eller svejsestramkred-
sen (f.eks. ngd-stop-indretning) skal vaere nemme at nd. Ved brug of
svejseapparater under elekirisk farlige betingelser ma sve'llseopporo-
tets udgangsspaending i tomgang ikke vaere hgjere end 113 V {(teer-
skelveerdi). | disse tilfelde er det p& grund af udgangsspaendingen

tilladt at benytte dette svejseapparat.

® Svejsning i snaevre rum

= Ved svejsning i snaevre rum kan der opsté en fare p& grund aof
toksiske gasser (kvaelningsfare).

= | snaevre rum ma der kun svejses, nér der i umiddelbar naerhed
opholder sig instruerede personer, der kan gribe ind i nadstil-
feelde. For svejsearbejdet begynder, skal en ekspert foretage en
evaluering for at bedemme, ﬁvilke skridt der er nedvendige for at

arantere arbejdets sikkerhed, og hvilke sikkerhedsforanstaltninger

ger skal treeffes under det egentlige svejsearbejde.

® Opsummering af tomgangsspandingerne

= Nar mere end en svejsestremkilde er i drift pa samme tid, kan
disses tomgangsspaendinger opsummere sig og fere til en aget
elektrisk fare. Svejsestramkilder skal tilsluttes sadan, at denne risiko
minimeres. De enkelte svejsestremkilder med deres saerskilte styrin-
Eer og tilslutninger skal vaere maerkede pd tydelig méde for at det
an ses, hvad der hgrer til hvilken svejsestramkreds.

® Beskyttelsestoj

= Mens arbejdet laves, skal svejseren vaere beskyttet imod straling
og forbraendinger pa hele kroppen ved hjeelp af tilsvarende
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paklaedning og ansigtsbeskyttelse. Der skal tages hensyn til fal-
gende skrigt:
- Tag beskyttelsestej pd, inden svejsearbejdet pdbegyndes.
- Tag handsker pé.
- Brug et &bent vindue eller en ventilator for at sikre lufttilfarslen.
- Beer beskyttelsesbriller og mundbeskyttelse.

= P& begge haender skal der baeres handsker med opslag af et egnet
materiale (laeder). De skal altid vaere i updklagelig stand.

= Til beskyttelse of tajet imod flyvende gnister og imod forbraen-
dinger skal der baeres egnede forklaeder. Nar arbejdsforholdene
kraever det, f. eks. arbejde pa eller over hovedet, skal der baeres
en beskyttelsesdragt og om nedvendigt ogsd en f\ovedbeskyttelse.

BESKYTTELSE IMOD STRALER OG FORBRANDINGER

= P& arbejdsstedet skal der ved hjzelp of et skilt ,Pas pal Se ikke
direkte ind i flammerne!” gares opmaerksom pd faren for gjnene.
Arbejdspladserne skal helst afskeermes p& en sédan méde, at de
personer, som opholder sig i naerheden, er beskyttede. Uvedkom-
mende skal holdes borte fra alt svejsearbejde.

= | umiddelbar nzerhed af fast indrettede arbejdssteder skal vaeg-
gene hverken have lyse eller stralende farver. Vinduer skal mindst
op til hovedhgjde sikres imod gennemslip eller reflektion af stra-
ling, f. eks. med egnet maling.

® EMK-apparatklassificering

| henhold til direktivet IEC 60974-10 er der her tale om et svejseap-
parat med en elektromagnetisk kompatibilitet i klasse A. Apparaterne
I klasse A er apparater, der egner sig til brug i alle andre omréder
undtagen boligrum og i sédanne omréder, der er direkte tilsluttet til
et Iavspaendingi(s—forsynin snet, som (ogsd) forsyner boligbygninger.
Apparaterne i klasse A skal overholde graensevaerdierne for klasse A.

ADVARSEL: Apparater i klasse A er beregnet til drift i industrielle
omgivelser. P& grund of de optraedende eftektrelaterede og ogsa
udstrélede forstyrrelser kan der muligvis vaere vanskeligheder med at
sikre den elektromagnetiske kompa’r%ili’ret i andre omgivelser.

Selvom apparatet overholder emissionsgraensevaerdierne i henhold

til normen, kan tilsvarende apparater alligevel bevirke elekiromag-
netiske forstyrrelser i felsomme anleeg og apparater. Brugeren er
ansvarlig for forstyrrelser, der opstér pé& grund af lysbuen, mens der
arbejdes, og brugeren skal traeffe egnede beskyttelsesforanstaltninger.
Herved skal brugeren tage saerligt hensyn til:
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- strem-, styre-, signal- og telekommunikationsledninger
- computere og andre mikroprocessorstyrede apparater
- tv-, radio- og andre apparater med afs i||erfunE’rion

- elektroniske og elektriske sikkerhedsincﬁe’rninger

- personer med pacemakere eller hareapparater

- mdle- og kalibreringsindretninger

- stejimmuniteten af andre indretninger i naerheden

- tidspunktet pd dagen, hvor arbejdet gennemfares.

For at reducere forstyrrende straling anbefales felgende:
- at udstyre stremtilslutningen med et neffilter
- at apparatet vedligeholdes regelmaessigt og holdes i god stand
- at svejseledninger er afviklet fuldstaendigt og helst er lagt ud
parallelt pa gulvet
- apparater og anlaeg, som er truet af forstyrrende stréling,
skal helst fiernes fra arbejdsomrédet eller blive afskaermet.

O BEMARK:

Dette produkt overholder IEC 61000-3-12, hvis kortslutningsydelsen
Ssc er starre eller lig med 5692,5 kW pé& graensefladepunktet mellem
brugerens forsyning og det offentlige net. Installateren eller brugeren
af apparatet baerer ansvaret for — evt. effer aftale med netvaerksopera-
toren — at sikre, at produktet kun forbindes med en stremforsyning med
en kortslutningsydelse Ssc, der er starre eller lig med 5692,5 kW.

O BEMARK:

Bestem (om nadvendigt efter samr&d med elselskabet) den maksimale
tilladte systemimpedans Zmax pé graensefladepunktet for brugerens
stremforsyningssted.

Apparatet mé& kun tilsluttes til en brugers stramforsyningssted med en
systemimpedans Zmax pd 0,242 Q eller mindre.

® Overbelastningssikring

Svejseapparatet er beskyttet imod termisk overbelastning ved hjzelp

af en automatisk sikkerhedsindretning (termostat med automatisk
enstart). Sikkerhedsindretningen afbryder, hvis stramkredsen overbe-

Oclus’rels. | tilfeelde af en overophedning vises ordene: ,over heating” i
isplayet.

| il aelge af, at sikkerhedsindretningen aktiveres, lad apparatet kele

af. Efter ca. 15 minutter er apparatet igen klar til brug.
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® For idriftssettelse

B Tag alle delene ud af emballagen og kontroller, om MIG-puls-svejseapparatet eller de enkelte dele
viser nogen tegn pé skader. Hvis dette skulle veere ftilfeeldet, m& MIG-svejseapparatet ikke anvendes.
Henvend dig til fabrikanten via den oplyste serviceadresse.

B Fjern alle beskyttelsesfolier og al anden transportindpakning.

u  Kontroller, om leveringen omfatter alle dele.

® Valg svejsemade

(D BEMARK: Alle i de felgende skitser viste vaerdier er kun eksempler og udger ikke nogen anbefa-
ling for bestemte svejseparametre.

Skitse 1 Skitse 2
/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ 2]'-\\ e WELDING PROCESS

60 15.3
A V

'@" i ~mn i
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MAG

O e

MIG PULSE
MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Nér du teender for apparatet, er den sidst benyttede svejseméade automatisk aktiv. Ogsé de andre
parametre (strom, spaending osv.) indlaeses s&dan, som de var indstillet far. For at aendre svejseméden
tryk farst p& drejeomskifteren til indstilling af svejsestrom 13 (efterfelgende omskifter [13). Vaelg det avre
felt til venstre ved at dreje omskifteren 13 Her vises den aktuelt valgte svejsemade [MAG i skitse 1].
Tryk nu igen p& omskifteren 13,

Menuen til valg af svejsemodus &bner sig [se skitse 2]. Drej omskifteren [13), for at vaelge den anskede
svejsemade. Bekreeft dit valg ved igen at trykke p& omskifteren 13, Tryk nu pa drejeknappen til indstilling
af svejsespaendingen 12, for at vaelge den pagaeldende svejsemade..

® Montage til svejsning med tradelektroder

A PAS PA: Undgd faren for elektrisk sted, en kvaestelse eller en beskadigelse. Treek hertil far hvert
vedligeholdelsesarbejde eller arbejdsforberedende aktivitet stikket ud af el-stikkontakten.

(D BEMARK: Alt efter anvendelsesformél skal der bruges forskellige svejsetréde.
Fremferingsrulle, stremdyse og trédtvaersnit skal altid passe til hinanden. Apparatet er egnet til trédruller

pé op til 15 kg.
o Skift af svejsekoren
Den forinstallerede svejsekore 18] er beregnet til aluminiumtrad. Den ikke forinstallerede svejsekore

er egnet til staltrad, trad af rustfrit stél og til flux corerad. Lasn sikringsmatrikken B4 ved at dreje den
mod uret. Traek svejsekoren 18] ud of slangepakken med direkte tilslutning [7], og fer nu den nye
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svejsekore med den smalle ende forst ind i slangepakken med direkfe tilslutning [Z]. Skub den komplette,
nye svejsekore igennem, og fastger den s& igen med sikringsmatrikken 34,

Ved tilslutning af braenderen med kore B8 (ikke forinstalleret) skubbes ferst det lille rer B1lind i den hertil
passende (nedre) dbning pd svejseapparatets euro-centraltilslutning. P& denne méde sikres en jsevn
transport af traden.

® Tilpasning af apparatet til svejsning med massiv trad og
beskyttelsesgas

De korrekte tilslutninger til svejsning med massiv tréd med brug af beskyttelsesgas er vist i afbildning T.

T

B Tilslut ferst stikket [6] med den med ,+" meerkede tilslutning (se afb. T). Drej det med uret for
at fastgere det. Hvis du er i tvivl, s& sperg en fagmand om hjzlp.

u  Kobl nu slangepakken med direkte filslutning LZ! til den pagaeldende tilslutning (se afb. T).

Fastger forbindelsen ved at spaende fikseringsringen 7d fast i retning med uret.

B Tilslut s& massekablet [4] med den pagaeldende med ,-* maerkede tilslutning (se afb. T).
Drej tilslutningen med uret for at fastgere den.

m  Traek nu beskyttelseshaetten af fra gastilslutningen 24 p& apparatets bagside.

B Forbind nu sikkerhedsgastilferslen sammen med trykmindskeren (felger ikke med leveringen) med
gastilslutningen 24 (se afb. C). Der er brug for sikkerhedsgas, safremt der ikke anvendes nogen flux
core-tréd med integreret, fast sikkerhedsgas. Tag i givet fald ogsé& hensyn til oplysningerne om din
trykmindsker (felger ikke med leveringen). Som vejledende vaerdi for den gasstrem, der skal
indstilles, kan man benytte sig af felgende formel:

Traddiameter i mm x 10 = gasstrem i |/min
For eksempel giver det for en tréd p& 0,8 mm en vaerdi p& ca. 8 |/min.
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® Tilpasning af apparatet til svejsning med flux core-trad uden
beskyttelsesgas

Nér du bruger flux core-trdd med integreret beskyttelsesgas, skal der ikke tilfares ekstern beskyttelsesgas.

B Tilslut ferst stikket [6] med den med - maerkede filslutning (se afb. U). Drej det med uret for at
fastgere det. Hvis du er i tvivl, s& sperg en fagmand om hjzlp.

B Kobl nu slangepakken med direkte tilslutning LZ! til den pagazeldende filslutning. Fastger forbindelsen
ved at spaende tilsluiningen fast i retning med uret.

B Forbind s& mossekobler%] med den pdgaeldende med ,+" markerede tilsluting (se afb. U) og drej
tilslutningen med uret for at fastgere den.

® Iszetning af svejsetrad

B laget til tradfremferingen [1] lases op og dbnes ved at trykke laseknappen opefter.
B Las rulleenheden op ved at dreﬁa svejsespolens fastgering 28 mod uret (se afb. G).
B Treek svejsespolens fastgering 28 af fra svejsetradspolens holder B3 (se afb.G).

@ BEMARK: Pas pd, at frédens ende ikke lasner sig, og at rullen sdledes selvsteendigt ruller af.
Tr&denden mé farst lasnes i forbindelse med montagen.

B Udpak svejsetrad-svejsespolen B2 fuldstsendigt, s& den kan afrulles uhindret. Lasn dog endnu ikke
trédenden.

B Hyis tradrullen har en bredde pé ca. 10 cm, skal adapteren B8l fiernes. Ved tradruller med en
bredde p& ca. 5 cm forbliver adapteren B8l i position.

B St trédrullen pé svejsetrédspolens holder B3. Vaer opmeerksom pa, at rullen spoles af pé siden med
trédgennemferingen , og at svejsetrddens ende beﬁnder sig under svejsespolen (se afb. M og N).

B Szt svejsespolens fastgering 28 pd igen, og las den ved at trykke imod og ved at dreje i retning

med uret.

Lasn justeringsskruen 28 og sving den nedad (se afb. I).

Drej trykrulleenheden 26 vaek mod siden (se afb. J).

Lesn fremferingsrulleholderen 7] ved at dreje den i retning mod uret, og traek den fremefter for at

tage den af (se afb. K).

Kontroller p& fremfaringsrullens overside 1, om den tilsvarende tradtykkelse er angivet. Om nedven-

digt skal fremferingsrullen 21 vendes eller udskiftes. Svejsetraden skal befinde sig i den avre rille!

Saet fremfaringsrullens holder B7 pa igen og skru den fast i retning med uret.

Fiern braenderdysen (8] ved at traekke og dreje i urets retning (se afb. L).

Skru den pageeldende svejsedyse 17, eller 29/ ud (se afb. L).

For slangepakken med direkte filslutning 7] helst i lige linje vaek fra svejseapparatet (laeg den p& gulvet).

Tag trédenden ud af spolekanten.

Afkort trddenden med en tradsaks eller en skaevbider for at fierne tradens beskadigede / bojede

ende (se afb. M).
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@ BEMARK: Svejsetraden skal hele tiden veere speendt, s& den ikke kan lasne sig og rulle af!
Det anbefales i denne sammenhzeng altid at arbejde sammen med en anden person.

Skub svejsetraden gennem tradgennemfaringen 22 (se afb. N).

For svejsetraden langs med fremfaringsrullen 1 og skub den s& ind i trédgennemfaringen B9l
Drej trykrulleenheden 26 hen imod fremferingsrullen 21l (se afb. P).

Haeng justeringsskruen 25l ind (se afb. P).

Indstil modtrykket ved hjeelp af justeringsskruen 25|, Svejsetraden skal sidde fast i den evre fering
mellem trykrullen og fremferingsrullen &] uden at blive klemt (se afb. O).

Teend for svejseapparatet med hovedafbryderen B3 (se afb. C).

Tryk p& breendertasten [2]. Pas p&, at din gasflaske med beskyttelsesgas er teet lukket, indiil
svejsetrdden har néet den enskede position.

Nu skubber trédfremferingssystemet svejsetréden gennem slangepakken [Z] og braenderen 19,
Sa snart svejsetréden rager 1-2 cm ud af breenderhalsen B9, skal braendertasten [2] atter slippes
(se afb. Q).

Sluk igen for svejseapparatet.

Skru den pagaeldende svejsedyse 17], 18], 9] eller 9] i igen (se afb. R). Pas pd, at stramdysen (17, 18]
eller posser sammen med den benyttede svejsetrdds diameter. Ved den medfalgende
svejsetrad skal stramdysen [17], (18], 1] eller 29 med maerkningen 1,0 hhv. 1,0 A benyttes, nér der
anvendes massiv aluminiumtréd.

Forbind igen braenderdysen [8] med braenderhalsen B9 med en hajredrejning (se afb. S).

m ADVARSEL For at undgé faren for et elektrisk sted, en kvaestelse eller en beskadigelse,

skal man treekke el-stikket ud af stikkontakten fer ethvert vedligeholdelsesarbejde og fer hvert forbere-

dende arbejde.

® Svejsning med tradelektroder

® Tend og sluk af apparatet

Teend og sluk for svejseapparatet med hovedafbryderen 3. Nar du ikke bruger svejseapparatet
igennem laengere tid, traek stremstikket ud aof stikkontakten. Kun i s& fald er apparatet helt spaendingsfrit.

@ BEMARK: Alle i de felgende skitser viste vaerdier er kun eksempler og udger ikke nogen anbefa-
ling for bestemte svejseparametre.

® MAG-svejsning

Skitse 3 Skitse 4

//l| PARKSIDE
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Ved valg of MAG-svejseméden kan der vaelges mellem flux coretrad og stéltréd.

Tryk ferst p& drejeomskifteren til indstilling af svejsestram 113 (efterfalgende omskifter 0F).

Veelg det avre felt i midten ved at dreje omskifteren 13, Her vises den aktuelt valgte frad [[FLUX 0.8 i
skitse 3]. Tryk nu igen p& omskifteren 13, for at komme ind i menuen il valg of tréd [skitse 4].

Ved at dreje og trykke p& omskifteren [13 kan man her indstille den benyttede svejsetrad og i givet fald
den anvendte beskyttelsesgas. Ved stéliréd (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) kan CO2 eller en 80% argon /
20% CO2 mix anvendes som beskyttelsesgas. Efterfalgende kan tré&ddiameteren indstilles ved at dreje
og trykke p& omskifteren 13. Ved at trykke p& omskifteren til indstilling af spaendingen (12 (efterfalgende
omskifter 12) kommer du tilbage il svejseindstillingerne. | den averste raekke kan der nu tilsvarende
vaelges mellem ,2T" (2 takts) og ,4T" (4 takts). Ved 2 takts svejsning er spaendingen sldet til, s& laenge
aftraekkeren trykkes.

Ved 4 takts svejsning er spaendingen sldet til, s& snart breenderens aftraekker trykkes kortvarigt og sé&
slippes igen. Spaendingen afbrydes, s& snart aftraekkeren trykkes igen.

Svejsestrammen kan nu indstilles ved at dreje omskifteren 13|, Tradfremferingen tilpasser sig automatisk,
og der vises en anbefaling i mm for den materialetykkelse, der skal svejses.

Ved at dreje omskifteren 12 kan spaendingen indstilles, hvorved ogsa lysbuens leengde ,ARC LENGTH”
@ndrer sig. Trykkes omskifteren [ﬁ og drejes den efterfelgende, kan induktiviteten ,INDUCTANCE”
tilpasses.

® PMIG-svejsning

Skitse 5
/MAB FLUX @ 0.8 ET\
(=0 FLUX 0.6
O Fe+CO 90.8

O Fe+MIX BD/20 ©0.9
91.0

L 2

For at mindske sprajtdannelsen og for en mere stabil lysbue kan man veelge puls MIG-svejsemaden.
Ved denne svejsemdde kan der vaelges mellem staltrad, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi og Al tr&d [skitse 5].
Desuden oplyses den benyttede beskyttelsesgas.

Ved brug af de pdgaeldende trade skal felgende beskyttelsesgasser anvendes:

Fe (st&ltrad): [80% argon / 20 % CO2]

CrNi (rustfrit stél) tréd: [98% argon / 2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi og aluminiumtréd: [100% argon]

Navigationen i PMIG-menuen svarer til navigationen i ,MAG“-menuen ved hjeelp af omskifterne 12 og
03, P& samme made kan man indstille diameteren p& den benyttede svejsetréd og vaelge mellem , 27"
og ,4T".

® DPMIG-svejsning

Med dobbeltpuls-MIG-svejseméden tilferes mindre varme til materialet. Derfor er denne svejseméde
specielt egnet til at svejse tynde plader af rustfrit st&l eller aluminium.

Ved denne svejsemade kan der anvendes de samme tradelektroder og beskyttelsesgasser som ved
PMIG-svejsning. Navigationen i DPMIG-menuen svarer til navigationen i ,MAG"-menuen ved hjzelp
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af omskifterne 12 og [13]. P& samme made kan man indstille diameteren pa den benyttede svejsetréd og
vaelge mellem ,2T" og ,4T".
Her er det desuden efter indstilling af den benyttede svejsetréd muligt at kalde parameterdiagrammet
ved at trykke to gange p& omskifteren 13, Her kan de enkelte parametre for DPMIG-svejsemaden
indstilles. Vi anbefaler p& dette sted at anvende de forud indstillede parametre. Som avanceret bruger
kan du tilpasse de enkelte veerdier for at tilpasse svejseproceduren preecist fil dine planlagte arbejdsop-
gaver. For at nulstille de indstillede parametre vender du tilbage til DPMIG-menuen [skitse 6] og holder
omskifter 12 nede i ca. 5 sekunder.

Skitse 6

39
A

&
2.8 1.4

m,/min mm

/IJPMIB‘ Fe Ar80% ©0.8 ‘ ET—\\

19.6
V

Fapa® .il.
+01 405

INDUCTAMCE ~ ARC LENGTH

E LAY FARE FOR FORBRANDING!

Svejsede emner er meget varme, derfor kan du komme til at braende dig p& dem. Brug altid en tang for
at flytte svejsede og meget varme emner.

Ga saledes frem, efter at du har etableret svejseapparatets
elektriske tilslutning:

Tag i henhold til forskrifterne egnet sikkerhedstgj p&, og forbered din arbejdsplads.

Forbind massekablet med masseklemmen [4] med det emne, som skal svejses. Vaer opmaerksom pg,
at der er en god elektrisk kontakt.

P& det sted, hvor der skal svejses, skal al rust og farve fiernes fra emnet.

Indstil de gnskede svejseparametre alt effer den valgte svejseméde.

For breenderdysen L8] il det sted p& emnet, hvor der skal svejses.

Tryk p& breendertasten [2] for at fransportere svejsetraden. Nér lysbuen breender, transporterer
apparatet svejsetréden ind i svejsebadet.

Den optimale indstilling for svejsestrammen finder man ved at prave sig frem pé& et testemne.

En lysbue, som er indstillet rigtigt, har en bled og jeevn summelyd.

Ved en ru eller hard knitrende lyd skift til et hgjere effekiniveau (ag svejsestrammen).

Er svejselinsen stor nok, s& fares breenderen 19 langsomt langs med den @nskede kant. Afstanden
mellem braenderdysen [8] og emnet skal vaere sa kort som muligt (aldrig sterre end 10 mm).

Pend! i givet fald en smule for at forstarre svejsebadet en smule. For de mindre erfarne bestar
vanskeligheden i at danne en fornuftig lysbue. Hertil skal svejsestrammen indstilles rigtigt.
Indbraendingsdybden (svarer til svejsesemmens dybde i materialet) skal helst vaere dyb, men
svejsebadet skal dog ikke falde gennem emnet.

Er svejsestremmen for lille, kan svejsetraden ikke smelte rigtigt af. Som felge heraf dykker
svejsefréden igen og igen ind i svejsebadet og helt til emnet.

Slaggen mé forst fiernes fra semmen efter afkeling. For at fortsaette en svejsning pé en afbrudt sem:
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B Fjern forst slaggen p& begyndelsespunktet.
B lysbuen teendes i semfugen og feres til fortsaettelsespunktet, hvor der skal smeltes rigtigt op for s& at
viderefare svejsesemmen.

A FORSIGTIG! Husk, at braenderen efter svejsningen altid skal lsegges pa et isoleret underlag.

B Efter afsluttet svejsearbejde og i pauser skal svejseapparatet altid slukkes. Traek altid stikket ud of
stikkontakten.

® At lave en svejsessm

Stikkende sem eller frasvejsning

Braenderen skubbes frem. Resultat: Indbraendingsdybden er mindre, sembredden er sterre, daekstrengen
(svejsesemmens synlige overflade) er fladere og bindingsfejltolerancen (fejl i materialesammensmeltnin-
gen) er starre.

Sleebende sem eller modsvejsning
Braenderen trackkes vaek fra svejsessmmen. (afb. V) Resultat: Indbraendingsdybden er sterre, sembredden
er mindre, daekstrengen er hgjere og bindingsfejltolerancen er mindre.

Svejseforbindelser
Der er to grundlaeggende forbindelsestyper i svejseteknikken: Stumpsem- (yderhjerne) og kantsemforbin-
delse (inderkant og overlapning).

Stumpsemforbindelser

Ved stumpsemforbindelser med en materialetykkelse p& op til 2 mm er der fuld forbindelse mellem svej-
sekanterne. Til starre tykkelser ber der vaelges en afstand p& 0,5-4 mm. Den ideale afstand afhaenger

af det svejsede materiale (aluminium hhv. stél), materialesammensaetningen og den valgte svejsemdde.
De optimale svejseindstillinger skal helst bestemmes ved hjzelp af et praveemne.

Flade stumpsemforbindelser

Svejsninger skal laves uden afbrydelse og med ftilstraekkelig indtraengningsdybde, derfor er en god
forberedelse saerdeles vigtig. Svejseresultatets kvalitet pavirkes af stremstyrken, afstanden mellem
svejsekanterne, breendernes haeldning og svejsetrddens diameter. Jo mere stejlt breenderen holdes i
forhold til emnet, des sterre er indiraengningsdybden og omvendt.

For at komme deformeringer, der kan opstd, nér materialet haerdner, i forkebet eller for at forringe dem,
er det godt at fiksere emnerne med en indretning. Det skal undgés at stivgere den sammensvejsede
struktur, sa brud i svejsningen tilsvarende undgés. Disse vanskeligheder kan reduceres, nér der er
mulighed for at dreje emnet, séledes at svejsningen kan gennemfares i to modsat rettede gennemgange.
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Svejseforbindelser pa yderhjernet
En forberedelse af denne slags er meget nem (afb. W, X).

Ved tykkere materialer er den dog ikke leengere hensigtsmaessig. | dette tilfeelde er det bedre at
forberede en forbindelse som vist forneden, hvor kanten pé en plade afskrénes (afb Y).

45°
Y "

Kantsemforbindelser
En kantsem dannes, n&r emnerne star lodret i forhold til hinanden. Semmen skal vaere formet som
en trekant med lige lange sider og vaere formet som en let kel (afb. Z, AA).

Svejseforbindelser i inderhjornet
Forberedelsen af denne svejseforbindelse er meget nem og laves ved tykkelser pé op til 5 mm.
Maélet ,d” skal reduceres il minimum og skal i hvert fald vaere mindre end 2 mm (afb. Z).

y 4 U AA
'y
R |
I in |

Ved tykkere materialer er den dog ikke laengere hensigtsmaessig. | dette tilfeelde er det bedre at
forberede en forbindelse som vist i afbildning Y, hvor kanten pé en plade afskranes.

Overlappende svejseforbindelser
Den mest geengse forberedelse er den med lige svejsekanter. Svejsningen kan laves med et normalt
vinkelsvejsesem. De ti emner skal som vist i afbildning AB bringes s& teet som muligt til hinanden.

AB
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® MMA-svejsning

B Sorg for, at TAND- / SLUK-kontakten 23 er sat til position ,O" (,OFF") eller at stramstikket [3] ikke
sidder i stikkontakten.

®  Tilslut elektrodeholderen [5] og masseklemmen [4] 1il svejseapparatet som vist i afbildning AC.

Tag herved hensyn til oplysningerne fra elektrodernes producent, og vaer opmaerksom pd,

at polariteten kan sendre sig alt efter den benyttede elekirodetype.

Tag i henhold til forskrifterne egnet sikkerhedstgj pa, og forbered din arbejdsplads.

Tilslut masseklemmen [4] il emnet.

Klem elektroden ind i elektrodeholderen [5].

Teend for apparatet ved at seette hovedafbryderen 23 il position I (,ON").

Vaelg modussen ,MMA" som beskrevet under ,Valg af svejseméde”.

@ BEMARK: Alle i de felgende skitser viste vaerdier er kun eksempler og udger ikke nogen anbefa-
ling for bestemte svejseparametre.

Skitse 7

/_MMﬂ ‘ ANTI STICK YES |VRD YEE\

140 57.8
A V

HoT ARC

START FORCE
45 34
% %

.

Ved valg of MMA-svejseméden kan svejsestremmen indstilles ved at dreje drejeomskifteren til indstilling
af svejsestremmen [13 (efterfelgende omskifter 13). Desuden kan funktionerne ANTI STICK og VRD

aktiveres ved at trykke og dreje omskifteren [13). [Skitse 7] ANTI STICK forhindrer, at elekiroderne sidder
fast pd emnet. Med VRD reduceres den aktuelle spaending i det gjeblik, hvor der ikke svejses. Dette gar
arbejdet meget mere sikkert. Ved at dreje hhv. trykke og efterfelgende at dreje omskifteren til indstilling
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af svejsestremmen [12 kan veerdierne for HOT START og ARC FORCE tilpasses. Ved at forhgje HOT
START veerdien bliver det nemmere at taende lysbuen. ARC FORCE fungerer p& en mé&de, der ligner
ANTI STICK, og modvirker, at elekiroden sidder fast p& emnet.

@ BEMARK: Vejledende vaerdier for svejsestrammen, der skal indstilles i afhaengighed af elektrode-
diameteren, fremgér af felgende tabel.

@ Elektrode | Svejsestrom:
1,6 mm 40- 60 A
2,0 mm 60- 80 A
2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100-140 A

& PAS PA: Masseklemmen [4] og elekirodeholderen [5]/elekiroden m& ikke komme i direkte kontak.

A PAS PA: Ved svejsning med stavelekiroder skal elekirodeholderen [5] og masseklemmen [4]
tilsluttes i henhold til elektrodeproducentens oplysninger.

B Tag i henhold til forskrifterne egnet sikkerhedstgj pa, og forbered din arbejdsplads.

B For at afslutte arbejdsproceduren saet hovedafbryderen ON / OFF 23 il position ,O” (,OFF”).

& PAS PA: Prik ikke til emnet med elekiroden. Det kunne blive beskadiget, og anteendingen of
lysbuen kunne blive vanskeliggjort. S& snart lysbuen er anteendt, prev at overholde en afstand til emnet,
der svarer til den benyttede elektrodediameter. Afstanden skal helst holdes s& konstant som muligt, mens
du svejser. Elekirodens haeldning i arbejdsretning skulle ligge p& 20-30 grader.

& PAS PA: Brug alfid en tang il at fierne slidte elekiroder og fil at flytte meget varme emner. Husk,

at elekirodeholderen efter svejsningen altid skal leegges pé et isolerende underlag. Slaggen mé ferst

fiernes fra semmen efter afkeling. For at fortssette en svejsning pé& en afbrudt sgm:

B Fjern forst slaggen pé& fortsaettelsespunktet.

B Llysbuen teendes i samfugen og feres til fortsaettelsespunktet, hvor der skal smeltes rigtigt op for s& at
blive viderefert.

& PAS PA: Svejsearbejdet bevirker kraftig varme. Efter brug skal svejseapparatet derfor kere i
tomgang i mindst en halv time. Som alternativ kan du lade apparatet kgle af i en time. Apparatet ma
forst pakkes ind og lagres, nér apparatets temperatur igen er p& normalt niveau.

& PAS PA: En spaending, der ligger 10 % under svejseapparatets nominelle indgangsspaending,
kan have folgende konsekvenser:

B Apparatets strem bliver mindre.

B Llysbuen bliver afbrudt eller bliver ustabil.

& PAS PA:

B lysbuens straling kan fere til gjenbeteendelser og hudforbraendinger.

B Sprajte- og smelteslagger kan fordrsage sjenskader og forbraendinger.

B Der mé udelukkende anvendes de svejsekabler, der falger med leveringen. Vaelg mellem stikkende
og slaebende svejsning. Efterfalgende vises bevaegelsesretningens indflydelse pé svejsesemmets
egenskaber:
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Stikkende svejsning Slaebende svejsning

Indbraending mindre storre

Svejsessmmets bredde storre mindre
Svejsegrat fladere hajere
Fejl pa svejsesom storre mindre

@ BEMARK: Du afger selv, hvilken svejsemdde der er mere egnet, efter at du har svejset et

preveemne.

@ BEMARK: Elektroden skal udskiftes, nar den er slidt helt ned.

® WIG/TIG-svejsning

Til WIG/TIG-svejsning felg venligst oplysningerne om din WIG-braender. WIG/TIG modus kan aktiveres
som beskrevet under ,Valg aof svejseméade”.

@ BEMARK: Alle i de folgende skitser viste vaerdier er kun eksempler og udger ikke nogen anbefa-
ling for bestemte svejseparametre.

Skitse 8
/liFr TIG ‘ ANTI STICK YES M

22 11.3
A V

P TIME

0.1

J/

Ved valg of TIG-svejsemaden kan svejsestrammen indstilles ved at dreje drejeomskifteren fil indstilling af
svejsestremmen (13 (efterfalgende omskifter 13). Desuden kan funktionen ANTI STICK aktiveres ved at
trykke og dreje omskifteren 13 [Skitse 8] ANTI STICK forhindrer, at elektroderne sidder fast pa emnet.
Ved at dreje omskifteren til indstilling af spaendingen 12 kan vaerdien for UP TIME indstilles. Den angiver,
hvor hurtigt stremmen eges i begyndelsen af svejsearbejdet. En hgjere vaerdi betyder, at strammen eges
langsommere.
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® Vedligehold og rengering

@ BEMARK: For at sikre en fejlfri funktion og for at overholde sikkerhedskravene skal svejseappa-
ratet vedligeholdes og ses efter med jaevne mellemrum. Ikke formdlsbestemt og forkert drift aof apparatet
kan fere til, at det svigter og at der opstér skader pa apparatet. Lad reparationer kun blive gennemfart
af kvalificerede elfagfolk.

H  Sluk for hovedstremforsyningen og sl& apparatets hovedafbryder fra, for du begynder pé noget
vedligeholdelsesarbejde pé& svejseapparatet.

B Rens svejseapparatet og tilbeharet regelmaessigt ved hijzelp af luft, tvist eller en berste.

u | tilfeelde of en fejl eller nar det er nedvendigt at udskifte en del p& apparatet kontakt venligst de
pagaeldende fagfolk.

® Miljghenvisninger og oplysninger vedrgrende bortskafning

= GENVINDING AF RASTOFFER | STEDET FOR BORTSKAFFELSE AF AFFALD!

| henhold til det europaeiske direktiv 2012/19/EU skal brugte elekiriske apparater indsamles
saerskilt og materialerne udnyttes til genbrug. Bortskaf apparatet via en godkendt genbrugs-
virksomhed eller din kommunes genbrugsstation. Overhold de aktuelt gaeldende bestemmelser.
Henvend dig i tvivistilfeelde til din genbrugsstation.

= Apparat, tilbeher og emballage skal afleveres til miljavenlig genbrug. Elekiriske apparater
mé ikke smides ud sammen med almindeligt husholdningsaffald! Du opfylder dermed de

@ lovmaessige forpligtelser og yder et vigtigt bidrag il miljgets beskyttelse.
S

Tag hensyn til maerkningen pé indpakningens forskellige materialer, og bortskaf dem i givet
& fald hver for sig. Indpakningens materialer er maerkede med forkortelser (a) og cifre (b) med
felgende betydning: 1-7: Kunststoffer, 20-22: Papir og pap, 80-98: Kompositmaterialer.

® EU-konformitetserklaering

Vi, virksomheden

C. M. C. GmbH
Dokumentansvarlig:
Dr. Christian Weyler
Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
TYSKLAND

erklaerer som eneansvarlig, at produktet

Multi svejseenhed med dobbeltpulsteknologi

IAN: 389215_2107
Art.nr.: 2422
Produktionsar: 2022/18
Model: PMPS 200 A1

opfylder de vaesentlige sikkerhedskrav, som er fastlagte i de europaeiske direktiver
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EF-direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet:
2014/30/EU

Lavspaendingsdirektiv:

2014/35/EU

RoHS-direktiv:

2011/65/EU + 2015/863/EU

og i disses aendringer.

Erkleeringens foroven beskrevne genstand opfylder Europa-Parlamentet og Det Europaeiske Rads
forskrifter iht. direktiverne 2011/65/EU fra den 8. juni 2011 om begraensning af anvendelsen af visse
farlige stoffer i elekirisk og elektronisk udstyr. Til evaluering af konformiteten blev felgende harmonise-

rede normer anvendt:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 01-12-2021

Dr. Christian Weyler
- Kvalitetsstyring -

® Oplysninger om garanti og serviceafvikling
Garanti fra Creative Marketing & Consulting GmbH

Kaere kunde,

p& dette apparat har du 5 &rs garanti fra kebsdatoen. | tilfaelde af mangler ved dette produkt har du
lovmaessige rettigheder over for saelgeren af dette produkt. Disse lovmaessige rettigheder begraenses ikke
af vores forneden beskrevne garanti.

® Garantibetingelser

Garantiperioden begynder fra kgbsdatoen af. Opbevar venligst den originale salgsnota. Denne
kvittering kraeves som dokumentation for kebet. Hvis der inden for 5 &r fra dette produkts kebsdato
opstér materiale- eller fabrikationsfeil, s& repareres eller erstattes — efter vores valg — produktet af os
uden omkostninger for dig. Denne garantiydelse forudszetter, at det defekte apparat og dokumentation
pé kab (kassebon) fremlaegges inden for 5-&rs garantiperioden sammen med en kort, skriftlig
beskrivelse af fejlen og hvorndr den er opstdet.

Hvis fejlen er omfattet af vores garanti, far du derefter det reparerede eller et nyt apparat. Ved repara-
tion eller udskiftning af apparatet begynder der ikke en ny garantiperiode.

® Garantiperiode og lovmaessige krav i tilfelde af mangler

Garantiperioden forleenges ikke p& grund af en garantiydelse. Detfte gaelder ogsa for udskiftede og
reparerede dele. Skader og mangler, som eventuelt allerede forel& pé kebstidspunktet, skal meddeles
omgdende, ndr produktet er blevet pakket ud. Reparationer, der gennemferes efter garantiperiodens
udleb, gennemfares mod betaling.
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® Garantiens omfang

Apparatet er produceret i henhold til strenge kvalitetskrav, og fer levering er det blevet afpravet grundigt.
Garantien gaelder for materiale- eller fabrikationsfejl. Denne garanti omfatter ikke produktdele, der er
udsat for normal slitage og dermed kan betragtes som sliddele. Garantien daekker heller ikke beskadi-
gelser p& falsomme komponenter som f.eks. omskiftere, akkuer eller dele, der er lavet af glas. Denne
garanti bortfalder, nar produktet er blevet beskadiget eller nér det er blevet brugt eller vedligeholdt p&
ikke formalsbestemt eller forkert made. Til formé&lsbestemt brug af produktet skal man udelukkende og
ngje felge de instruktioner, som star i den originale brugsvejledning. Anvendelsesformél og handlinger,
som frarédes eller som der advares imod i betjeningsvejledningen, skal ubetinget undgés.

Produktet er kun beregnet il privat og ikke til erhvervsmaessig brug. Ved misbrug og uhensigtsmaessig
behandling, anvendelse af vold og ved indgreb, som ikke er foretaget af vores autoriserede service-
afdeling, opherer garantien.

e Afvikling af garantisager

For at kunne garantere en hurtig sagsbehandling aof dit anliggende bedes du felge disse anvisninger:
Opbevar salgsnotaen som dokumentation pd keb og hav ligeledes artikelnummeret (f.eks. IAN) ved
handen. Artikelnummeret er angivet p& typeskiltet, ved en indgravering, pé forsiden af vejledningen
(nederst til venstre) eller p& en maerkat pa bag- eller undersiden. Hvis der forekommer funktionsfejl eller
andre mangler, skal du ferst kontakte den forneden neevnte serviceafdeling telefonisk eller via e-mail.

Et produkt, der er registreret som defekt, kan du derefter sende portofrit til den meddelte service-adresse
sammen med dokumentation for kab (kassebon, faktura) og oplysning om, hvori manglen bestar,

og hvorndr den er opstéet.

@ BEMARK: P& www.lidl-service.com kan du downloade denne og mange andre handbeger,
produktvideoer og software.

Med denne QR-kode kommer

E IE du direkte til Lidls service-side

- (www.lidl-service.com) og ved at
'.l: indtaste artikelnummeret (IAN)

389215 kan du dbne din brugs-

E L vejledning.
PDF ONLINE
www.lidl-service.com

® Service

Kontaktinformationer:

DK

Navn: C. M. C. GmbH

Internetadresse:  www.cmc-creative.de

E-Mail: service.dk@cmc-creative.de

Telefon: +49 (0) 6894 9989750
(normal takst tysk fastnet)

Seede: Tyskland
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IAN 389215_2107

Bemaerk venligst, at den felgende adresse ikke er en serviceadresse.
Kontakt ferst ovenstéende serviceafdeling.

Adresse:

C. M. C. GmbH
Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
TYSKLAND

Bestilling af reservedele:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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® Tabella dei simboli utilizzati
Q |.l| Attenzione! Leggere le istruzioni | Valore nominale della corrente
==l | per |'uso! 2 di saldatura
] | Valore reale della corrente
D: Ing.res.so di retg; numero delle 1 off di refe maggiore
fasi, simbolo di corrente alternata
1~ 50 Hz e valore nominale di frequenza. U Valore nominale della tensione
0 a vuoto
Non smaltire le apparecchiature . .
. . S Valore nominale della tensione
elettriche assieme ai rifiuti U, di refe
— domesticil
e
L) .. . . ..
! Non utilizzare |'apparecchio U Tensione d'esercizio
all'aperto e mai sotto la pioggial 2 convenzionale
= La scossa elettrica proveniente . .
: ) N Valore nominale massimo
dall'elettrodo di saldatura pud I .
1 max della corrente di rete
essere mortale!
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Be

L'inalazione dei fumi di saldatura
pud essere nociva per la salute.

Attenzione! Pericolo di scossa
elettrical

) [
i

Le scintille di saldatura possono
causare un'esplosione o un
incendio.

Importante!

o
N
[ )

Le radiazioni luminose emesse
dall'arco possono danneggiare
gli occhi e lesionare la pelle.

Smaltire I'imballaggio e
I'apparecchio in modo
ecologico!

| campi elettromagnetici possono
disturbare la funzione degli
stimolatori cardiaci.

LA JAVVERTIMENTO|

Pericolo di lesioni gravi,
anche letali.

Attenzione, possibili pericolil

IP21S

Grado di protezione

Terminale di massa

Convertitore statico di frequenza
monofase — Trasformatore —
Raddrizzatore

Classe di isolamento

Corrente continua

Valore nominale massimo del

Realizzato con materiale riciclato. oo e tempo di saldatura in modalita
. . )
intermiftente %',
Valore nominale massimo del
. ) s Saldatura manuale ad arco
tempo di saldatura in modalita . e
i ) con elettrodi a barra rivestiti
continua fo g —

o |2 = A B> e

Saldatura del metallo sotto gas
inerte e sotto gas attivo compreso
I'utilizzo di filo animato

Saldatura TIG

Saldatrice multiprocesso con tecnologia a doppio impulso
PMPS 200 A1l

® Introduzione

AL

Congratulazioni per I'acquisto! Con questo acquisto, avete optato per un apparecchio
di alta qualita della nostra azienda. Prima della prima messa in funzione, vi preghiamo

di acquisire dimestichezza con il prodotto A fale scopo vi preghiamo di leggere con
attenzione il manuale d'uso e le istruzioni di sicurezza riportati di seguito. La messa in funzione dello
strumento & consentita solo a personale appositamente formato.

TENERE FUORI DALLA PORTATA DEI BAMBINI!
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® Uso corretto

L'uso previsto per |'apparecchio contempla la saldatura a filo pieno (MIG e MAG), la saldatura MMA
(Manual Metal Arc, saldatura manuale a elettrodo), la saldatura TIG (Tungsten Inert Gas, saldatura

ad arco con tungsteno sotto gas inerte) e la saldatura a filo animato. Utilizzando fili pieni che non
contengono gas di protezione in forma solida si deve ricorrere anche ad un gas di protezione.

Se si utilizza filo animato autoprotetto non & necessario alcun gas aggiuntivo. In questo caso, infatti,

il gas di protezione & gia confenuto in forma polverizzata nel filo di saldatura e viene cosi convogliato
direttamente nell'arco. Cid rende I'apparecchio insensibile al vento quando si lavora all'aperto.
Possono essere utilizzati solo elettrodi a filo adatti all'apparecchio. La presente saldatrice & perfetta per
la saldatura manuale a eleftrodo (saldatura MMA) di acciaio, acciaio inox, lamiera in acciaio e ghise
utilizzando i corrispondenti elettrodi rivestiti. Osservare a tale proposito le indicazioni del fabbricante
degli elettrodi. Possono essere utilizzati solo elettrodi adatti all'apparecchio. Nel caso della saldatura
ad arco con tungsteno sotto gas inerte (saldatura TIG) osservare assolutamente le indicazioni d'uso

e le istruzioni di sicurezza del bruciatore TIG utilizzato olire alle indicazioni e istruzioni di sicurezza
riportate nel presente manuale d'uso. Una manipolazione scorretta del prodotto pud essere pericolosa
per persone, animali e cose. Utilizzare il prodotto solo come riportato nella descrizione e per i campi
d'applicazione specificati. Conservare le presenti istruzioni in modo corretto. Fornire anche tutta la
documentazione in caso di cessione del prodotto a terze parti. Qualsiasi applicazione diversa dall'uso
corretfo & vietata e potenzialmente pericolosa. Gli eventuali danni provocati dal mancato rispetto

delle istruzioni o da applicazioni errate non sono coperti da garanzia e non rientrano nella sfera di
responsabilitd del produttore. Un uso commerciale comporta I'annullamento della garanzia. Parte
infegrante dell'uso corretto & anche |'osservazione delle istruzioni di sicurezza, cosi come delle istruzioni
di montaggio e delle indicazioni sul funzionamento nel manuale d'uso. Le disposizioni antinfortunistiche
in vigore devono essere rispettate con il massimo rigore. L'apparecchio non pud essere usato:

B in ambienti non sufficientemente arieggiati,

in ambienti dove sussiste il pericolo d'esplosione,

per sgelare tubi,

nelle vicinanze di persone con stimolatori cardiaci e

nelle vicinanze di materiali facilmente infiammabili.

Rischi residui

Anche se si utilizza |'apparecchio secondo le disposizioni, sono sempre presenti dei rischi residui.

La struttura e la realizzazione stesse della presente saldatrice MIG a impulso implicano, per loro natura,

la possibilita che si verifichino i seguenti pericoli:

B Pericolo di lesioni oculari per abbagliamento, contatto con parti calde dell'apparecchio o del pezzo
da saldare (ustioni),

m  Pericolo di infortunio e di incendio provocato da spruzzi di scintille o da particelle di scorie in caso
di protezione inadeguata,

B Emissioni di fumi e gas dannose per la salute, in caso di carenza d'aria o di aspirazione insufficiente
in ambienti chiusi.

@ NOTA BENE: Ridurre i rischi residui utilizzando 'apparecchio con prudenza, rispettando le
disposizioni e attenendosi alle istruzioni.

® Oggetto della fornitura

1 Saldatrice multiprocesso con tecnologia a doppio impulso PMPS 200 A1l

1 Bruciatore per saldatura MIG con cavo di saldatura da 2 m

1 Terminale di terra in rame di alta qualita, galvanizzato, a coccodrillo con cavo di 2 m
1 Porta elettrodi MMA con cavo di saldatura di 2 m
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4 Ugelli portacorrente per filo di acciaio/animato (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Marcatura in base al diametro: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 Ugello per alluminio (1x 1,0 mm premontato)

1 Martello da saldatore

1 Anima di saldatura per filo di alluminio (premontata)

1 Anima di saldatura per filo di acciaio/acciaio inox e filo animato
1 Manuale d'uso

® Descrizione dei componenti

Copertura per I'unita di avanzamento

del filo

8]

Ugello di saldatura (1,0 mm)

Maniglia

Rullo di avanzamento

Spina di rete

Martello da saldatore

Cavo di massa con terminale di
massa

Interruttore principale ON/OFF

(inclusa spia di controllo della rete elettrical)

Porta elettrodi MMA

& | B R =

Attacco gas

Connettore, polarizzazione pacchetto
tubo flessibile

Vite di regolazione

M| L] || B kR E

Pacchetto tubo flessibile con connessione
diretta (attacco centrale Euro)

] | &

Unita rullo pressore

Anello di fissaggio

Supporto del rullo di avanzamento

Ugello del bruciatore

Attacco bobina del filo di saldatura

Tasto del bruciatore

Guida del filo

Bruciatore

Collo del bruciatore

Tubo flessibile del bruciatore

Tubicino

Interruttore rotante per la regolazione
della tensione di saldatura

Bobina del filo di saldatura
(non fornita in dotazione)

Interruttore rotante per la regolazione
della corrente di saldatura

Supporto bobina del filo di saldatura

Display

Controdado

Anima di saldatura per filo di alluminio

B8 8| B |E]E R

Adattatore bobina del filo di saldatura

Gl |G|E] B | B |EE]|[e]|[]| ]

Sede del pacchetto tubo flessibile

8]

Anima di saldatura per filo di acciaio/
acciaio inox e filo animato

Ugello di saldatura (0,6 mm)

Ugello di saldatura (0,8 mm)

Ugello di saldatura (0,9 mm)
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® Specifiche tecniche

Potenza apparente nominale max.: 6 kVA

Cavo di rete: 230V~ 50 Hz
Peso: ca. 17 kg
Dispositivo di protezione: 16 A

Saldatura a filo continuo:

Corrente di saldatura:

MIG 50-160 A; MIG a impulso 30-160 A

Tensione a vuoto: Uy 60V
Valore nominale massimo della corrente di rete: | 1, :24 A
Valore reale della corrente di rete maggiore: L 11,2A
Tamburo del filo di saldatura max.: ca. 5-15 kg
Linea caratteristica Piatta

Specifiche del filo di saldatura:

tipo di saldatura, tipo di filo e diametro

MG Filo di acciaio: 0,8/1,0mm
Filo animato: 0,6/08/09/1,0mm
Filo di acciaio/ 0,8/1,0mm
MIG a filo di acciaio inox:
impulso/ Cusi: 0,8 mm
MIG a doppio -
impulso AlSi/AlMg: 1,0/ 1,2 mm
Alluminio: 1,0/ 1,2 mm
Rulli di filo utilizzabili
Peso con filo
Diametro Diametro Larghezza Peso con filo Oi;;;?g'?;gi / Con adattatore
esterno interno AlSi/AIMg/Al CuSi e filo
animato
300 mm 52 mm 102 mm <7kg < 15kg No
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg <5kg Si
Saldatura MMA:
Corrente di saldatura: 20-140 A
Tensione a vuoto: Uy 60V
Valore nominale massimo della corrente di rete: [ 23,5 A
Valore reale della corrente di rete maggiore: L TTA

Linea caratteristica:

Discendente

Elettrodi utilizzabili:

1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm
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Saldatura TIG:

Corrente di saldatura: 20-200 A
Tensione a vuoto: Uy, 60V
Valore nominale massimo della corrente di rete: [ 26 A
Valore reale della corrente di rete maggiore: L 12,2 A
Linea caratteristica: Discendente

@ NOTA BENE: ai fini del suo perfezionamento, il prodotto pud essere modificato senza preavviso
sia sul piano tecnico che nell'aspetto. Percid non ci assumiamo alcuna responsabilita in merito alla
correttezza di tutte le dimensioni, indicazioni e di tutti i dati contenuti nelle presenti Istruzioni per I'uso.
Qualsiasi pretesa avanzata sulla base delle presenti Istruzioni per I'uso risulta quindi priva di fondamento.

@ NOTA BENE: || termine «apparecchio» utilizzato nel prosieguo del testo si riferisce alla saldatrice
multiprocesso con tecnologia a doppio impulso descritta nel presente manuale d'uso.

® Istruzioni di sicurezza

A Leggere con attenzione le istruzioni per I'uso in tutte le loro parti
e rispettare le indicazioni fornite. In base alle presenti istruzioni per
I'uso, acquisire dimestichezza con |'apparecchio, I'uso corretto di
quest'ultimo e le istruzioni di sicurezza. Sulla targhetta sono riportati
tutti i dati tecnici di questa saldatrice, in cui si possono reperire le
inforP:nczioni in merito alle caratteristiche tecniche del presente appa-
recchio.

c E DAY Tenere i materiali di imbolloggio fuori dalla

portata dei bambini piccoli. Sussiste il pericolo di soffocamento!

= Le riparazioni e/o i lavori di manutenzione devono essere eseguiti
solo da personale elettrico specializzato qualificato.

= E consentito I'impiego del presente apparecchio ai ragazzi a
partire da 16 anni d'etd e anche alle persone con capacita fisiche,
sensoriali o mentali ridotte o carenze a livello d'esperienza e
conoscenza, se i soggetti interessati sono softoposti a supervisione
o hanno ricevuto adeguate istruzioni in merito all'impiego in
sicurezza dell'apparecchio e hanno compreso i pericoli derivanti
dal suo impiego. Ai bambini non & consentito giocare con I'ap-
parecchio. La pulizia e la manutenzione a cura dell'utente non
devono essere eseguite dai bambini senza supervisione.

= Le riparazioni e/o i lavori di manutenzione devono essere eseguiti
solo da personale elettrico specializzato qualificato.
Utilizzare solo i cavi di saldatura forniti in dotazione.
L'apparecchio non dovrebbe rimanere direttamente contro la
parete durante |'uso, né coperto o incastrato tra altri apparecchi,
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in modo che possa sempre essere aspirata aria a sufficienza
attraverso le fessure di ventilazione. Assicurarsi che |'apparecchio
sia correftamente collegato alla tensione di rete. Evitare qualsiasi
sollecitazione a trazione del cavo di rete. Staccare la spina dalla
presa prima di collocare |'apparecchio in un altro posto.

= Quando 'apparecchio non & in funzione, spegnerlo sempre
tramite |'interruttore ON/OFF. Riporre il porta elettrodi su una base
isolata e far raffreddare gli elettrodi per 15 minuti prima di tirarli
fuori da esso.

= Prestare attenzione allo stato dei cavi di saldatura, del porta
elettrodi e dei terminali di massa. L'usura sull'isolamento e sulle
parti sotto tensione pud provocare pericoli e diminuire la qualita
del lavoro di saldatura.

= La saldatura ad arco produce scintille, parti di metallo fuse e fumo.
Prestare, quindi, attenzione: spostare tutte le sostanze e/o i mate-
riali infiammabili dal posto di lavoro e dall'ambiente direttamente
circostante.

= Assicurarsi che il posto di lavoro sia aerato.

= Non saldare su contenitori, recipienti o tubi che contengano o
abbiano contenuto gas o liquidi inflammabili.

- PNIDITENTENE Evitare qualsiasi contatto diretto con il circuito

di saldatura. La tensione a vuoto tra il supporto per elettrodi e
il terminale di massa pud essere pericolosa, sussiste il rischio di
scossa elettrica.

= Non depositare |'apparecchio in ambiente umido o bagnato o
softo la pioggia. Vale la codifica di protezione IP21S.

= Proteggersi gli occhi con appositi vetri di protezione
(grado DIN 9-10), o con una maschera automatica da saldatore
(conforme a EN 166, 175 e 389; livelli di protezione DIN 9-13).
Utilizzare guanti e abbigliamento di protezione asciutto, che non
presenti tracce di olio e grasso, per proteggere la pelle dalla
radiazione ultravioletta dell'arco.

- PNITENIERE Non utilizzare la sorgente di corrente di salda-

tura per sgelare tubi.

Fare attenzione:

= La radiazione dell'arco pud danneggiare gli occhi e causare
ustioni alla pelle.

= La saldatura ad arco produce scintille e gocce di metallo fuso, il
pezzo saldato comincia a diventare incandescente e rimane molto
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caldo relativamente a lungo. Per questo non toccare il pezzo da
saldare a mani nude.

= Nella saldatura ad arco si liberano vapori dannosi per la salute.
Fare attenzione il pib possibile a non respirarli.

= Proteggersi contro gli effetti dannosi dell'arco e tenere le persone
non coinvolte nel lavoro lontane almeno 2 m dall'arco.

/\ ATTENZIONE!

= Durante il funzionamento della saldatrice, dipendentemente dalle
condizioni della rete sul punto di collegamento, possono verificarsi
disturbi per altre utenze nell'alimentazione di tensione.
In caso di dubbi, rivolgersi al proprio gestore di energia elettrica.

= Durante il funzionamento della saldatrice si possono verificare
malfunzionamenti di altri apparecchi, per esempio protesi acustiche,
stimolatori cardiaci ecc.

® Fonti di pericolo durante la saldatura ad arco

Dalla saldatura ad arco deriva una serie di fonti di pericolo.

Per il saldatore &, quindi, particolarmente importante osservare le

seguenti regole per non mettere in pericolo se stessi e altri ed evitare

danni a persone e all'apparecchio.

= Far eseguire i lavori sulla rete, per esempio su cablaggi, spine,
prese ecc., solo a elettricisti esperti secondo le norme nazionali
e locali.

= Far eseguire i lavori sulla rete, per esempio su cablaggi, spine,
prese ecc., solo a elettricisti esperti secondo le norme nazionali
e locali.

= Scollegare subito la saldatrice dalla rete in caso di incidenti.

= Se si presentano tensioni di contatto, spegnere subito |'apparecchio
e farlo controllare da un elettricista esperto.

= Per fornire corrente di saldatura, garantire sempre buoni contatti
eleftrici.

= Durante la saldatura portare sempre guanti isolanti su entrambe le
mani. Questi proteggono da scosse elettriche (tensione a vuoto del
circuito di saldatura), dalle radiazioni nocive (radiazione termica
e UV) e da metallo incandescente e da scintille.

= Indossare scarpe da lavoro resistenti e isolanti. Le scarpe devono
isolare anche in presenza di bagnato. | mocassini non sono adatti,
in quanto gocce di metallo incandescente in caduta potrebbero
causare ustioni.

= Indossare abbigliamento di protezione adeguato, non indumenti
sintetici.
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= Non guardare I'arco con gli occhi non protetti, utilizzare solo la
mascﬁera da saldatore con vetro di protezione a norma secondo
DIN. Oltre che radiazioni luminose e termiche, che possono
causare accecamento o ustione, 'arco rilascia anche radiazioni UV.
Questa radiazione ultravioletta invisibile causa, in mancanza di
sufficiente protezione, una congiuntivite molto dolorosa, che si
nota solo dopo alcune ore. Inolire, la radiazione UV comporta
ustioni simili a una scottatura solare su parti del corpo non protette.

= Anche le persone o gli assistenti nelle vicinanze dell'arco devono
essere avvisati dei pericoli e dotati dei necessari mezzi di prote-
zione. Se necessario, montare pareti di protezione.

= Durante la saldatura, particolarmente in ambienti piccoli, bisogna
garantire una sufficiente aerazione, in quanto si sviluppano fumo e
gas nocivi.

= Non si possono eseguire lavori di saldatura su contenitori nei quali
vengono posti gas, combustibili, oli minerali o simili,
- anche se sono stati svuotati da molto tempo,
- in quanto sussiste pericolo di esplosione a causa dei residui.

= In ambienti a pericolo di incendio e di esplosione valgono partico-
lari norme.

= | giunti di saldatura che sono esposti a grosse sollecitazioni e devono
soddisfare determinati requisiti di sicurezza possono essere eseguiti
solo da saldatori specializzati e certificati.
Per esempio contenitori a pressione, rotaie, ganci di traino ecc.

= /\ ATTENZIONE! Connettere il terminale di massa il piU vicino
possibile al punto di saldatura, cosi che la corrente di saldatura
compia il percorso piu breve dall'elettrodo al terminale di massa.
Non collegare mai il terminale di massa all'alloggiamento della
saldatricel Non connettere mai il terminale di massa a parti
collegate a terra, che si trovano lontane dal pezzo da saldare, per
esempio a un tubo dell'acqua in un altro angolo della stanza.

In caso contrario, potrebbe accadere che il sistema del conduttore
di protezione della stanza nella quale si salda venga danneggiato.
Non usare la saldatrice sotto la pioggia.

Non usare la saldatrice in ambiente umido.

Posizionare la saldatrice solo su un luogo piano.

L'uscita & misurata a una temperatura ambiente di 20 °C.

Il tempo di saldatura pud venire ridotto in caso di temperature pib alte.

/i\ PERICOLO DA SCOSSA ELETTRICA:
= La scossa elettrica di un elettrodo di saldatura pud essere mortale.
Non saldare sotto la pioggia o la neve. Indossare guanti isolanti
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asciutti. Non afferrare |'elettrodo a mani nude. Non indossare
guanti bagnati o danneggiati. Proteggersi da scosse elettriche
isolandosi dal pezzo da lavorare. Non aprire |'alloggiamento del
dispositivo.

PERICOLO DA FUMO DI SALDATURA:

= L'inalazione del fumo di saldatura pud essere nociva per la salute.
Tenere la testa lontana dal fumo. Utilizzare i dispositivi in aree
?perte. Usare un sistema di ventilazione per la rimozione del
umo.

PERICOLO DA SCINTILLE DI SALDATURA:

= Le scintille di saldatura possono causare un'esplosione o un
incendio. Tenere lontano dalla saldatura materiali infiammabili.
Non saldare vicino a materiali infiammabili. Le scintille di saldatura
possono causare incendi. Tenere pronto un estintore nelle vicinanze
e a disposizione un osservatore che possa subito usarlo.
Non saldare su tamburi o su qualunque altro contenitore chiuso.

PERICOLO DA RADIAZIONI LUMINOSE EMESSE DALL'ARCO:

= Le radiazioni luminose emesse dall'arco possono danneggiare gli
occhi e lesionare la pelle. Indossare cappello e occhiali di sicurezza.
Indossare un dispositivo di protezione auricolare e colletti comple-
tamente chiusi. Indossare maschere da saldatore e prestare atten-
zione a regolare il filtro in maniera idonea. Indossare protezioni
per il corpo complete.

PERICOLO DA CAMPI ELETTROMAGNETICI:

= La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici.
Non usare in presenza cﬁ dispositivi medici impiantati.
Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.
Tenere insieme i cavi di saldatura.

® Istruzioni di sicurezza relative allo schermo per saldatura

= Prima dell'inizio dei lavori di saldatura accertarsi sempre, con
I'aiuto di una fonte di luce chiara (per es. di un accendino),
del regolare funzionamento della maschera da saldatore.

= |l vetro di protezione pud essere danneggiato dagli schizzi di
solc#u’ruro. Sostituire subito i vetri di protezione danneggiati o

rarriati.

. gosti’ruire immediatamente componenti danneggiati o molto sporchi

o schizzati.
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= L'apparecchio pud essere usato solo da persone che abbiano
compiuto 16 anni.

= Prendere dimestichezza con le norme di sicurezza per la saldatura.
Osservare a tal proposito anche le istruzioni di sicurezza della
saldatrice.

= Mettere sempre la maschera da saldatore quando si salda. In caso
di mancato utilizzo, possono insorgere gravi lesioni della retina.

= Durante la saldatura, indossare sempre abbigliamento protettivo.

= Non utilizzare mai uno schermo per saldatura senza vetro per
saldatura. Sussiste pericolo di danni agli occhi!

= Cambiare puntualmente il vetro di protezione per una buona
visibilita e per un lavoro agevole.

® Ambiente soggetto ad elevato pericolo di natura elettrica

Quando si effettuano lavori di saldatura in ambienti soqge’r’ri ad

elevato pericolo di natura elettrica si devono osservarele seguenti

istruzioni di sicurezza.

Gli ambienti soggetti ad elevato pericolo di natura elettrica si trovano

per esempio:

= Presso posti di lavoro in cui lo spazio di movimento & angusto,
per cui il saldatore assume posture forzate (per es.: in ginocchio,
seduto, steso) per lavorare e tocca parti elettroconduttrici;

= Presso posti di' lavoro con limitazioni parziali o totali della condut-
tivita eleftrica e in cui sussista un forte pericolo per contatti evitabili
o casuali da parte del saldatore;

= Presso posti di lavoro soggetti a condizionj di bagnato, umidita o
intenso calore, in cui I'umiditg dell'aria o il sudore diminuiscono
notevolmente la resistenza della pelle delle persone e le proprietd
isolanti oppure |'azione dei dispositivi di protezione.

= Anche una scala a pioli di metallo o un'impalcatura possono creare
un ambiente soggetto ad elevato pericolo di natura elettrica.

In ambienti di questo tipo devono essere utilizzati materiali isolanti

e strati intermedi, oltre a guanti isolanti in pelle o copricapi in pelle
o di altri materiali isolanti per isolare il corpo da terra. La sorgente
di corrente di saldatura deve trovarsi al di Fuori della zona di lavoro
e/o delle superfici elettroconduttrici oltre che al di fuori della portata
del saldatore.

Si pud prevedere una protezione supplementare da scosse elettriche
doﬁo rete in caso di guasti ricorrendo ad un interruttore differenziale,
azionato da una corrente di dispersione non superiore a 30 mA
che provvede a tutti i dispositivi nelle vicinanze alimentati dalla rete.
L'interruttore differenziale deve essere idoneo a tutti i tipi di corrente.
| mezzi per isolare rapidamente I'alimentazione di elettricita per la
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saldatura o il circuito della corrente di saldatura (ad es. dispositivo di
arresto di emergenza) devono essere facilmente accessibili.

Quando si utilizzano saldatrici in condizioni pericolose dal punto di

vista elettrico, la tensione in uscita della saldatrice a vuoto non deve

essere superiore a 113 V (valore massimo). Questa saldatrice, in tali

casi, pud essere utilizzata per via della tensione in uscita.

® Operazioni di saldatura in spazi angusti

= Quando si salda in spazi angusti pud crearsi un pericolo a causa
dei gas tossici (pericolo di sotfocamento).

= E consentito effettuare lavori di saldatura in spazi angusti solo
se persone appositamente formate si trovano nelle immediate
vicinanze e sono in grado di intervenire in caso di necessitd.
Prima di iniziare la procedura di saldatura occorre la valutazione
di un esperto per determinare quali siano le misure necessarie
per garantire la sicurezza del lavoro e le misure precauzionali da
adottare durante |'operazione di saldatura vera e propria.

® Somma delle tensioni a vuoto

= Se contemporaneamente sono in funzione pib sorgenti di corrente
di saldatura, le loro tensioni a vuoto possono sommarsi e compor-
tare un elevato pericolo di natura elettrica. Le sorgenti di corrente
di saldatura devono essere collegate in modo tale da ridurre al
minimo tale pericolo. Occorre contrassegnare chiaramente le
singole sorgenti di corrente di saldatura con i loro comandi e
collegamenti separati, per poter individuare quali corrispondano
ad ogni circuito di corrente di saldatura.

® Abbigliamento protettivo

= Durante il lavoro, il saldatore deve essere protetto in tutto il suo corpo
con abbigliamento adeguato e con protezioni per il viso contro la
radiazione e le ustioni. Devono essere rispettati i seguenti punti:
- Indossare abbigliamento protettivo prima del lavoro di saldatura.
- Indossare i guanti.
- Finestra aPerto o usare un ventilatore per assicurare |'alimenta-
zione dell'aria.
- Indossare occhiali protettivi e mascherina.
= Indossare su entrambe le mani guanti isolanti in materiale adatto
I(:Pelle), che devono essere in perfette condizioni.
er la protezione dei vestiti contro le scintille e le ustioni, indossare
grembiuli adatti. Se la natura del lavoro lo richiede, ad esempio in
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caso di saldatura in posizione «overhead», occorre indossare una
tuta protettiva e, se necessario, anche un casco.

PROTEZIONE CONTRO RADIAZIONI E USTIONI

= Sul posto di lavoro, tramite un avviso «Attenzione! Non guardare
le fiammel», avvisare del pericolo per gli occhi. | posti di lavoro
devono essere schermati inil‘J possibile, in modo da proteggere
le persone situate nelle vicinanze. Le persone non autorizzate
devono essere tenute lontane dai lavori di saldatura.

= Nelle immediate vicinanze delle stazioni di lavoro fisse, le pareti
non devono essere di colore chiaro né lucide. Le finestre devono
essere protette dal passaggio o rimbalzo delle radiazioni almeno
fino all'altezza della testa, ad esempio con una vernice adatta.

® Classificazione CEM dell'apparecchio

In conformita alla norma IEC 60974-10 questo apparecchio & una
saldatrice con compatibilita elettromagnetica di classe A. Gli apparecchi
di classe A sono idonei all'uso in ogni altro ambiente che non sia
residenziale, collegato direttamente ad una rete di alimentazione a
bassa tensione, che alimenti (anche) edifici ad uso abitativo.

Gli apparecchi di classe A devono rispettare i valori limite della classe A.

AVVERTENZA: gli apparecchi di classe A sono previsti per |'eser-
cizio in ambiente industriale. A causa sia dei disturbi condotti che di
quelli irradiati, & possibile che insorgano difficoltd nel garantire la
compatibilita elettromagnetica in altri ambienti.

Anche se 'apparecchio rispetta i valori limite di emissione previsti
dalla norma, gli apparecchi possono comunque provocare disturbi
eleftromagnetici in impianti e apparecchi sensibili.
L'utilizzatore & responsabile dei disturbi che si generano lavorando
con |'arco elettrico e deve prendere misure di protezione adeguate.
In tal senso, |'utilizzatore deve considerare in particolare:

- i cavi di alimentazione, le linee di comando, di segnale e di

telecomunicazione

- computer e altri apparecchi controllati da un microprocessore

- televisione, radio e altri apparecchi di riproduzione

- dispositivi di sicurezza elettrici ed elettronici

- persone con stimolatori cardiaci o protesi acustiche

- dispositivi di misurazione e di calibratura

- immunita di altri dispositivi nelle vicinanze

- l'ora in cui si eseguono i lavori.
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Per ridurre le possibili interferenze da radiazioni, si consiglia quanto
segue:
- dotare il collegamento di rete di un filtro di rete
- softoporre a regolare manutenzione |'apparecchio e mantenerlo
in buono stato
- i cavi di saldatura dovrebbero essere srotolati completamente e
correre il pib possibile paralleli sul pavimento
- gli apparecchi e gli impianti sensibili alle interferenze da radia-
zione dovrebbero essere tenuti lontani il pit possibile dall'area
di lavoro o essere schermati.

@ Nota bene:

Il presente apparecchio & conforme alla norma IEC 61000-3-12, a
condizione che la potenza di cortocircuito «Ssc» sia superiore o pari
a 5692,5 kW nel punto di interfaccia tra la fonte di alimentazione
dell'utente e la rete pubblica. Rientra nella responsabilita dell'installatore
o dell'utilizzatore cfell'opporecchio — eventualmente previa consul-
tazione del gestore della rete di distribuzione — assicurarsi che I'ap-
parecchio sia collegato solo ad una fonte di alimentazione con una
potenza di corto circuito «Ssc» superiore o pari a 5692,5 kW.

@ Nota bene:

Determinare (se necessario in accordo con il provider di elettricitd)
I'impedenza di sistema Zmax massima consentita nel punto di inter-
faccia dell'alimentazione dell'utente.

L'apparecchio pud essere collegato solo a un'alimentazione dell'utente
con un'impedenza di sistema Zmax pari o inferiore a 0,242 Q.

® Protezione da sovraccarico

La saldatrice & protetta da sovraccarico termico grazie ad un dispo-
sitivo di protezione automatico (termostato con ripristino automatico).
Il dispositivo di protezione interrompe il circuito di corrente in caso di
sovraccarico. In caso di surriscaldamento comparira la dicitura: «over
heating» [surriscaldamento] sul display.

Se il dispositivo di protezione si attiva, lasciare raffreddare |'apparec-
chio. Trascorsi ca. 15 minuti I'apparecchio & di nuovo pronto all'uso.

® Prima della messa in funzione

B Estrarre tutti i componenti dall'imballaggio e controllare la presenza di eventuali danni della salda-
trice MIG a impulso o dei singoli componenti. In presenza di danni, non utilizzare la saldatrice MIG
a impulso. Consultare il produttore tramite I'indirizzo del servizio di assistenza tecnica specificato.

B Rimuovere tutte le pellicole protettive ed altri eventuali imballaggi da trasporto.

u  Controllare la completezza della fornitura.
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® Scelta del metodo di saldatura

@ NOTA BENE: tutti i valori rappresentati nelle immagini sottostanti sono puramente esemplificativi
e non sono valori consigliati per determinati parametri di saldatura.

Immagine 1 Immagine 2
I
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LIFT TIG
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All'accensione dell'apparecchio si attiva automaticamente I'ultimo metodo di saldatura utilizzato.

Anche gli altri parametri (corrente, tensione ecc.) vengono caricati in base alle impostazioni precedenti.
Per modificare il metodo di saldatura, premere innanzi tutto I'interruttore rotante per la regolazione della
corrente di saldatura 13 (nel prosieguo interruttore 13). Con la rotazione dell'interruttore ﬁ] selezionare il
campo in alto a sinistra. E qui che si visualizza il metodo di saldatura selezionato in quel momento
[MAG nell'immagine 1]. Ora premere di nuovo l'interruttore 13,

Si aprird il menu per la scelta della modalita di saldatura [vedere immagine 2]. Ruotare I'interruttore 13,
per selezionare il metodo di saldatura desiderato. Confermare la scelta premendo un'altra volta
I'interruttore 13, Poi premere I'interruttore rotante per la regolazione della tensione di saldatura (2,

per selezionare il corrispondente metodo di saldatura.

® Montaggio per la saldatura con elettrodi a filo

& ATTENZIONE: Per evitare il pericolo di scossa elettrica, lesione o danno, staccare la spina dalla
presa prima di qualsiasi manutenzione o attivitd di preparazione al lavoro.

(D NOTA BENE: A seconda dell'applicazione, sono necessari diversi fili di saldatura.
Il rullo di avanzamento, I'ugello portacorrente e la sezione trasversale del filo devono sempre essere
compuatibili tra loro. L'apparecchio & adatto a rulli di filo fino a un massimo di 15 kg.

® Sostituzione dell'anima di saldatura

L'anima di saldatura pre-installata (5] & prevista per il filo di alluminio. L'anima di saldatura non
pre-installata Bél & idonea per il filo di acciaio/acciaio inox e filo animato. Allentare il controdado B4,
ruotandolo in senso antiorario. Quindi estrarre |'anima di saldatura 18] dal pacchetto tubo flessibile con
connessione diretta [Z] poi introdurre la nuova anima di saldatura con I'estremita a punta in avanti nel
pacchetto tubo flessibile con connessione diretta [Z]. Farvi scorrere la nuova anima di saldatura completa
e fissarla di nuovo con il controdado B4,

Collegando il bruciatore con I'anima Bé (non preinstallato), spingere per prima cosa il tubicino B
nell'apposita apertura (inferiore) dell'attacco centrale Euro della saldatrice, in tal modo si garantird il
fluido convogliamento del filo.
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® Adattamento dell'apparecchio per la saldatura a filo pieno con
gas di protezione

| collegamenti corretti per la saldatura a filo pieno con utilizzo di gas di protezione sono illustrati nella
figura T.

T

®  Collegare prima di tutto il connettore [6] con il raccordo contrassegnato da un «+» (vedere fig. T).
Per fissarlo ruotarlo in senso orario. In caso di dubbi consultare un esperto.

m  Collegare ora il pacchetto tubo flessibile con connessione diretta 7] al raccordo corrispondente
(vedere fig. T). Per fissare il collegamento serrare I'anello di fissaggio 74/ ruotandolo in senso orario.

®  Collegare poi il cavo di massa [4] al corrispondente raccordo contrassegnato da un «-» (vedere fig. T).
Per fissare il raccordo ruotarlo in senso orario.

B Rimuovere il cappuccio di protezione dall'attacco gas 24, posto sul retro dell'apparecchio.

u  Collegare ora I'alimentazione di gas di protezione compreso il riduttore di pressione (non fornito in
dotazione) all'attacco gas 24 (vedere fig. C). Il gas di protezione & necessario se non si usa il filo
animato con gas di protezione integrato in forma solida. Osservare eventualmente anche le
indicazioni relative al riduttore di pressione (non fornito in dotazione). Come valore orientativo per
la regolazione del flusso di gas si pud ricorrere alla formula seguente:

Diametro filo in mm x 10 = flusso gas in |/min
Per un filo di 0,8 mm di diametro si ottiene ad es. un valore di ca. 8 |/min.
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® Adattamento dell'apparecchio per la saldatura a filo animato
senza gas di protezione

Se si utilizza un filo animato con gas di protezione integrato non & necessaria alcuna alimentazione
esterna di gas di protezione.

m  Collegare prima di tutto il connettore [6] con il raccordo contrassegnato da un «-» (vedere fig. U).
Per fissarlo ruotarlo in senso orario. In caso di dubbi consultare un esperto.

B Collegare ora il pacchetto tubo flessibile con connessione diretta [Z] al raccordo corrispondente.
Per fissare il collegamento serrare il raccordo ruotandolo in senso orario.

B Collegare poi il cavo di massa [4] al corrispondente raccordo contrassegnato da un «+» (vedere fig. U)
e ruotarlo in senso orario per fissarlo.

® Inserimento del filo di saldatura

B Sbloccare e aprire la copertura per I'unita di avanzamento del filo [1], spingendo verso I'alto il
pulsante di sblocco.

B Sbloccare I'unita del rullo ruotando in senso antiorario |'attacco della bobina di saldatura
(vedere fig. G).

m  Sfilare |'attacco della bobina di saldatura 8 dal supporto della bobina del filo di saldatura 83
(vedere fig.G).

@ NOTA BENE: fare attenzione che il capo del filo non si liberi e che il rullo quindi si srotoli
automaticamente. Il capo del filo pud essere liberato solo durante il montaggio.

B Disimballare completamente la bobina di filo di saldatura B2 in modo che questa possa svolgersi
liberamente. Non liberare ancora il capo del filo.

B Seil rullo di filo & largo circa 10 cm, rimuovere I'adattatore B3l. Se i rulli di filo sono larghi circa 5 cm,
I'adattatore B3 resta in posizione.

B Porre il rullo di filo sul supporto della bobina del filo di saldatura B3. Assicurarsi che il rullo si srotoli
dalla parte della guida del filo 29 e che il capo del filo di saldatura si trovi al di sotto della bobina
di saldatura (vedere fig. M e N).

B Riposizionare |'attacco della bobina di saldatura 28] e bloccarlo facendo pressione e ruotando in

senso orario.

Allentare la vite di regolazione 23 e orientarla in basso (vedere fig. I).

Ruotare I'unitd rullo pressore 26 lateralmente (vedere fig. J).

Sbloccare il supporto del rullo di avanzamento 27 ruotando in senso antiorario e sfilarlo in avanti

(vedere fig. K).

®  Controllare che sul lato superiore del rullo di avanzamento 1l sia indicato lo spessore corrispon-
dente del filo. Se necessario, il rullo di avanzamento 21 deve essere invertito o sostituito.
Il filo di saldatura si deve trovare nella scanalatura superiore!
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B Riposizionare il supporto del rullo di avanzamento 7 e avvitarlo saldamente in senso orario.

B Rimuovere |'ugello del bruciatore [8] tirandolo e ruotandolo in senso orario (vedere fig. L).

B Svitare il relativo ugello di saldatura 07, (8], 19 oppure 29 (vedere fig. L).

B Spostare il pacchetto tubo flessibile con connessione diretta [Z] dalla saldatrice tenendolo il piv
possibile dritto (appoggiare sul pavimento).

B Estrarre il capo del filo dal bordo della bobina.

B Accorciare il capo del filo con una tronchese o un cutter per rimuovere |'estremita del filo piegato

danneggiato (vedere fig. M).

@ NOTA BENE: il filo di saldatura deve essere sempre tenuto in tensione per evitare che si allenti e si
srotoli! Si consiglia di eseguire i lavori sempre con un'altra persona.

m  Spingere il filo di saldatura attraverso la guida del filo 29 (vedere fig. N).

B Far scorrere il filo di saldatura lungo il rullo di avanzamento 21 e spingerlo nella guida del filo 9.

B Fare oscillare I'unita del rullo pressore 26 in direzione del rullo di avanzamento 21 (vedere fig. P).

B Inserire la vite di regolazione 25 (vedere fig. P).

B Regolare la contropressione con la vite di regolazione B3, Il filo di saldatura deve trovarsi tra il rullo
pressore e il rullo di avanzamento 21 nella guida superiore senza essere schiacciato (vedere fig. O).

B Accendere la saldatrice utilizzando I'interruttore principale 23 (vedere fig. C).

B Azionare il tasto del bruciatore [2]. Controllare che la bombola del gas di protezione resti sigillata

finché il filo di saldatura non avra raggiunto la posizione richiesta.

u |l sistema di avanzamento del filo spinge quindi il filo di saldatura attraverso il pacchetto del tubo
flessibile [7] e il bruciatore 19,

B Appena il filo di saldatura sporge di 1-2 cm dal collo del bruciatore B9 rilasciare il tasto del
bruciatore [2] (vedere fig. Q).

B Spegnere di nuovo la saldatrice.

B Awvitare nuovamente il relativo ugello di saldatura 07, oppure 129 (vedere fig. R).
Accertarsi che I'ugello portacorrente 7], 18], 19 oppure 29 sia compatibile con il diametro del filo di
saldatura in uso. Con il filo di saldatura fornito in dotazione & necessario utilizzare I'ugello
portacorrente 17, 18, 19 oppure 29 con il contrassegno 1,0 o 1,0 A se si ricorre al filo pieno di

alluminio.
m  Collegare I'ugello del bruciatore (8] di nuovo sul collo del bruciatore 39 con una torsione a destra
(vedere fig. S).

E AVVERTIMENTO Per evitare il pericolo di scossa eleftrica, lesione o danno, staccare la

spina dalla presa prima di qualsiasi manutenzione o attivitd di preparazione al lavoro.

® Saldatura con elettrodi a filo

® Accensione e spegnimento dell'apparecchio

Accendere e spegnere la saldatrice utilizzando I'inferruttore principale 23|, Se non si utilizza la saldatrice
per molto tempo, staccare la spina dalla presa. Solo cosi I'apparecchio & completamente senza

corrente.

(D NOTA BENE: tutti i valori rappresentati nelle immagini sottostanti sono puramente esemplificativi e
non sono valori consigliati per determinati parametri di saldatura.
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o Saldatura MAG

Immagine 3 Immagine 4

/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\ /MAG FLUX @ 0.8 ET\

60 15.3 e |
A V O Fe+MIX BO/20 20.9

21.0
'B" v N .il
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

/N 2

Se si sceglie il metodo MAG & possibile optare tra filo animato e filo di acciaio.

Premere innanzi tutto I'inferruttore rotante per la regolazione della corrente di saldatura 03 (el prosieguo
interruttore [13).

Con la rotazione dell'interruttore 13 selezionare il campo centrale in alto. E qui che si visualizza il filo
selezionato in quel momento [FLUX 0,8 nell'immagine 3]. Ora premere di nuovo I'inferruttore 13,

per accedere al menu di selezione del filo [immagine 4].

Qui, ruotando e premendo I'interruttore 13, & possibile impostare il filo di saldatura ed eventualmente il
gas di protezione utilizzati. Nel caso del filo di acciaio (Fe + CO/Fe + MIX 80/20) si possono utilizzare
come gas di protezione CO2 oppure una miscela con 80% Argon / 20% CO2. Successivamente,
sempre ruotando e premendo l'interruttore [13), si potra impostare il diametro del filo. Premendo
I'interruttore per la regolazione della tensione 12 (nel prosieguo interrutiore 12) si tornerd alle imposta-
zioni di saldatura. A questo punto sulla barra superiore & possibile selezionare analogamente «2T»

(@ 2 tempi) e «4T» (a 4 tempi). Nella saldatura a 2 tempi viene erogata la tensione, finché il grilletto del
bruciatore viene tenuto premuto.

Nel metodo a 4 tempi viene erogata la tensione non appena il grilletto del bruciatore viene premuto
brevemente e poi rilasciato, quindi la tensione viene interrotta premendo nuovamente il grilletto.

Ora ruotando l'inferruttore 13 & possibile regolare la corrente di saldatura. L'avanzamento del filo si
regola automaticamente e si visualizza un'indicazione relativa allo spessore in mm del materiale da
saldare.

Ruotando 'interruttore 12 si regola la tensione e in tal modo si modifica anche la lunghezza dell'arco in
«ARC LENGTH». Premendo l'interruttore 12 e ruotandolo successivamente, si pud regolare I'induttivitar in
«INDUCTANCE».
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o Saldatura PMIG

Immagine 5

’/_PMIG Fe Ar80% @0.8 ET\

(& O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
AlMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

Per oftenere una minor formazione di schizzi e un arco piv stabile si pud optare per il metodo MIG a
impulso, che permette di scegliere tra filo di acciaio, filo CrNi, CuSi, AIMg, AlSi e Al [immagine 5].
Inoltre compare I'indicazione del gas di protezione usato.

Con i vari fili, si devono impiegare i gas di protezione seguenti:

Fe (filo di acciaio): [80% Argon / 20% CO,]

Filo CrNi (acciaio inox): [98% Argon / 2% CO,]

Filo CuSi, AIMg, AlSi e filo di alluminio: [100% Argon]

La navigazione all'interno del menu PMIG si effettua analogamente alla navigazione nel menu «<MAG»
attraverso gli interruttori 12 ¢ 13 Allo stesso modo si pud impostare il diametro del filo di saldatura
utilizzato e scegliere tra «2T» e «4T».

® Saldatura DPMIG

Con il metodo MIG a doppio impulso si applica meno calore al materiale, e per questa ragione & un
metodo particolarmente indicato per la saldatura di lamiere sottili di acciaio inox e alluminio.

Con questo metodo si possono impiegare gli stessi eleftrodi a filo e gas di protezione della saldatura
PMIG. La navigazione all'interno del menu DPMIG si effettua analogamente alla navigazione nel menu
«MAG» attraverso gli interruttori 12 ¢ 13, Allo stesso modo si pud impostare il diametro del filo di
saldatura utilizzato e scegliere tra «2T» e «4T».

Inoltre qui & possibile richiamare il diagramma dei parametri, dopo avere impostato il filo di saldatura
utilizzato, premendo due volte I'interruttore (3. Qui si possono impostare i singoli parametri del metodo
DPMIG. In questo punto consigliamo di utilizzare i valori di default. Solo utenti avanzati potranno
adattare i singoli valori, per adeguare |'operazione di saldatura esattamente ai lavori in programma.
Per resettare i parametri impostati, tornare al menu DPMIG [immagine 6] e tenere premuto |'interruttore
12 per circa 5 secondi.
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Immagine 6
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E LTSI PERICOLO DI USTIONI!

| pezzi saldati sono molto caldi, per cui ci si pud ustionare. Utilizzare sempre una pinza per spostare i
pezzi saldati caldi.

Dopo aver collegato elettricamente la saldatrice, procedere come segue:

B Indossare abbigliamento di protezione adeguato conformemente alle disposizioni e preparare il
proprio posto di lavoro.

B Collegare il cavo di massa con il terminale di massa [4] al pezzo da saldare. Assicurarsi che ci sia
un buon contfatto elettrico.

B Rimuovere ruggine e vernice dal pezzo da saldare nel punto in cui deve essere effettuata la
saldatura.

B Impostare i parametri di saldatura desiderati a seconda del metodo di saldatura selezionato.

®  Guidare I'ugello del bruciatore (8 fino al punto del pezzo in cui si opererd la saldatura.

B Azionare il tasto del bruciatore [2] per alimentare il filo di saldatura. Appena I'arco & attivo,
I'apparecchio porta il filo di saldatura nel bagno di saldatura.

B La regolazione oftimale della corrente di saldatura si determina sulla base di prove su un pezzo
campione. Un arco ben regolato produce un leggero ronzio uniforme.

B In caso di rumore brusco o secco passare a un livello di potenza superiore (aumentare la corrente di
saldatura).

B Quando il nocciolo di saldatura & sufficientemente grande, il bruciatore [19 viene portato lentamente
sullo spigolo desiderato. La distanza tra ugello del bruciatore (8] e pezzo da saldare dovrebbe
essere quanto minore possibile (in nessun caso superiore a 10 mm).

B Se opportuno, inclinare leggermente per aumentare leggermente il bagno di saldatura.

Per i meno esperti, la prima difficolta consiste nella formazione di un arco elettrico ragionevole.
Per questo devono essere impostati i valori corretti di corrente di saldatura.

B la profondita di penetrazione (corrisponde alla profondita del cordone di saldatura nel materiale)
dovrebbe essere quanto maggiore possibile, ma tale che il bagno di saldatura non attraversi il
pezzo da saldare.

m  Se la corrente di saldatura & troppo bassa, il filo di saldatura pud non fondersi correttamente.

Di conseguenza, il filo di saldatura si immerge sempre nel bagno di saldatura fin sul pezzo da saldare.

B La scoria deve essere rimossa solo dopo il raffreddamento del cordone. Per continuare una
saldatura su un cordone interrotto:

B Per prima cosa eliminare la scoria dal punto di aftacco.

B L'arco viene acceso nella fessura, portato al punto di giunzione, |i fuso correttamente per continuare
cosi il cordone di saldatura.
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& ATTENZIONE! Assicurarsi che, dopo aver saldato, il bruciatore venga sempre poggiato su una
superficie isolata.

B Dopo i lavori di saldatura o durante le pause spegnere sempre la saldatrice e staccare sempre la
spina dalla presa.

® Creare un cordone di saldatura

Saldatura a spingere

Il bruciatore & orientato nella direzione di avanzamento. Risultato: minore penetrazione, larghezza
del cordone maggiore, superficie del cordone (superficie visibile del cordone di saldatura) piv piatta e
tolleranza di errori di giunzione (errore nella fusione del materiale) maggiore.

Saldatura a tirare

Il bruciatore & posizionato in direzione opposta a quella di avanzamento (fig. V). Risultato: maggiore
penetrazione, larghezza del cordone minore, superficie del cordone pit alta e tolleranza di errori di
giunzione minore.

Giunti di saldatura
Ci sono due tipi fondamentali di giunti nella tecnica di saldatura: giunti di testa (angolo esterno) e giunti
d'angolo (angolo interno e sovrapposizione).

Giunti di testa

Nei giunti di testa con materiale fino a 2 mm di spessore, i lembi da saldare vengono completamente
accostati. Nel caso di materiale di spessore maggiore si dovrebbe mantenere una distanza compresa
fra 0,5 e 4 mm. La distanza ideale dipende dal materiale da saldare (alluminio o acciaio), dalla sua
composizione nonché dal tipo di saldatura scelta. Ricavare questa distanza su un pezzo da saldare di
prova.

Giunti di testa piatti

Le saldature devono essere eseguite senza interruzione e con profondita sufficiente, quindi & essenziale
una buona preparazione. La qualita del risultato di saldatura viene influenzata da: I'intensita della cor-
rente, la distanza tra i lembi da saldare, I'inclinazione del bruciatore e il diametro del filo di saldatura.
Piv il bruciatore & inclinato rispetto al pezzo da saldare, maggiore & la profondita di penetrazione e
viceversa.

v

Per prevenire o ridurre le deformazioni che possono verificarsi durante I'indurimento del materiale, &
opportuno fissare i pezzi da saldare con un dispositivo. La struttura saldata non va irrigidita, in modo
da evitare fratture nella saldatura. Tali difficoltd possono essere ridotte se & possibile ruotare il pezzo da
saldare in modo che la saldatura possa essere eseguita in due passaggi opposti.
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Giunti di spigolo

Una preparazione di questo tipo & molto semplice (fig. W, X).

Tuttavia non & adatta a materiali pib spessi. In questo caso & meglio preparare un giunto come mostrato
softo, in cui il lembo di una piastra viene smussato (fig. Y).

45°
Y [+

Giunti d'angolo
Si parla di saldatura d'angolo se i pezzi da saldare sono perpendicolari tra loro. Il cordone dovrebbe
avere la forma di un triangolo equilatero, con una leggera scanalatura (fig. Z, AA).

Giunti d'angolo interni
La preparazione di questo giunto & molto semplice e viene eseguita con materiali di spessore fino a 5 mm.
La dimensione «d» deve essere ridotfta al minimo e deve in ogni caso essere inferiore a 2 mm (fig. Z).

y 4 U AA
R
R
I i

Tuttavia non & adatta a materiali pib spessi. In questo caso & meglio preparare un giunto come mostrato
nella figura Y, in cui il bordo di una piastra & smussato.

Giunti a sovrapposizione

La preparazione pit comune & quella con i lembi dritti. La saldatura si svolge atftraverso un normale
cordone di saldatura ad angolo. | due pezzi da saldare devono essere portati il pit vicino possibile,
cosi come mostrato nella figura AB.

AB
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o Saldatura MMA

B Assicurarsi che I'interruttore principale 23 sia posizionato su «O» («OFF») e/o che la spina [3] non
sia inserita nella presa.

B Collegare il porta elefirodi [5] e il terminale di massa [4] alla saldatrice, come mostrato nella figura AC.

Osservare a tale proposito anche le indicazioni del fabbricante degli elettrodi e fare attenzione alla

loro polarita, che pud eventualmente variare a seconda del tipo di elettrodo utilizzato.

Indossare abbigliamento di protezione adeguato conformemente alle disposizioni e preparare il

proprio posto di lavoro.

Collegare il terminale di massa [4] al pezzo da saldare.

Fissare I'elettrodo al porta elettrodi [5].

Accendere |'apparecchio portando I'interrutiore principale 23 in posizione «l» («<ON»).

Selezionare la modalitd «MMA» come descritto nel paragrafo «Scelta del metodo di saldatura.

@ NOTA BENE: Tutti i valori rappresentati nelle immagini sottostanti sono puramente esemplificativi e
non sono valori consigliati per determinati parametri di saldatura.

Immagine 7

/_MMﬂ ‘ ANTI STICK YES |VFID YE—E\

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% %o

.

Con la selezione del metodo MMA ¢ possibile regolare la corrente di saldatura attraverso I'interruttore
rofante per la regolazione della corrente di saldatura [13] (nel prosieguo interruttore 13). Inoltre si possono
attivare le funzioni ANTI STICK e VRD premendo e ruotando I'interruttore 13, [Immagine 7] ANTI STICK
impedisce |'adesione degli elettrodi al pezzo da saldare. VRD riduce la tensione erogata, nei momenti in
cui non si salda, contribuendo a lavorare davvero in sicurezza. Ruotando e/o premendo e successivamente
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ruotando l'interruttore per la regolazione della tensione 12 & possibile adattare i valori di HOT START e
ARC FORCE. Incrementando il valore di HOT START si agevola I'accensione dell'arco. ARC FORCE,
analogamente ad ANTI STICK, contrasta |'adesione degli elettrodi al pezzo da saldare.

@ NOTA BENE: |a seguente tabella illustra valori orientativi per la regolazione della corrente di
saldatura in base al diametro dell'elettrodo.

@ elettrodo Corrente di saldatura
1,6 mm 40- 60 A
2,0 mm 60- 80 A
2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100-140 A

& ATTENZIONE: il terminale di massa [4] e il porta elettrodi [5]/I'eletirodo non devono venire a
contatto direfto.

& ATTENZIONE: nella saldatura con elettrodi a barra il porta elettrodi [5] e il terminale di massa [4]

devono essere collegati in conformita alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi.

B Indossare abbigliamento di protezione adeguato conformemente alle disposizioni e preparare il
proprio posto di lavoro.

B Portare I'inferruttore principale ON/OFF B3 in posizione «O» («OFF») per terminare la procedura di
lavoro.

& ATTENZIONE: non toccare il pezzo da saldare con I'elettrodo. Il pezzo potrebbe venire danneg-
giato e I'accensione dell'arco potrebbe risultare piv difficoltosa. Non appena I'arco si & acceso, cercare
di mantenere una distanza dal pezzo da saldare corrispondente al diametro dell'elettrodo utilizzato.

La distanza dovrebbe rimanere il piv possibile costante durante la saldatura. L'inclinazione dell'eletirodo
nella direzione di lavoro dovrebbe essere pari a 20-30 gradi.

& ATTENZIONE: utilizzare sempre una pinza per rimuovere elettrodi consumati o spostare i pezzi

saldati caldi. Tenere presente che, dopo aver saldato, il porta eleftrodi deve essere sempre poggiato su

una base isolante. La scoria deve essere rimossa solo dopo il raffreddamento del cordone.

Per continuare una saldatura su un cordone interrotto:

B Per prima cosa eliminare la scoria dal punto di collegamento.

B L'arco viene acceso nella fessura, portato al punto di giunzione, |i fuso correttamente per continuare
cosi il cordone di saldatura.

& ATTENZIONE: il lavoro di saldatura genera calore. Per questo dopo I'uso la saldatrice deve
essere fatta funzionare a vuoto per almeno mezz'ora. In alternativa far raffreddare I'apparecchio per
un'ora. L'apparecchio deve essere imballato e riposto solo dopo essere ritornato a temperatura normale.

& ATTENZIONE: una tensione inferiore del 10% alla tensione nominale di ingresso della saldatrice
pud avere le seguenti conseguenze:

B la corrente dell'apparecchio si riduce.

B L'arco si inferrompe o diviene instabile.

/N arrEnziONE:
®  |'iraggiamento dell'arco pud provocare infiammazioni agli occhi ed ustioni alla pelle.
B Schizzi di saldatura e scorie fuse possono provocare lesioni agli occhi ed ustioni.
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®  E consentito esclusivamente |'uso dei cavi di saldatura forniti in dotazione. Scegliere fra le tecniche
di saldatura a spingere e a tirare. Di seguito viene illustrata I'influenza della direzione del movimento
sulle caratteristiche del cordone di saldatura.

Saldatura a spingere Saldatura a tirare

Penetrazione minore maggiore
Larghezza cordone di saldatura | maggiore minore
Cordone di saldatura piU piatto piv alto
Difetti del cordone di saldatura | maggiori minori

@ NOTA BENE: scegliere la tecnica di saldatura pit idonea dopo aver saldato un pezzo di prova.

(D NOTA BENE: una volta consumato completamente, I'elettrodo deve essere sostituito.

o Saldatura TIG:

Per la saldatura TIG seguire le indicazioni relative al bruciatore TIG. La modalita TIG si pud attivare
come descritto nel paragrafo «Scelta del metodo di saldaturax.

@ NOTA BENE: tutti i valori rappresentati nelle immagini sottostanti sono puramente esemplificativi
e non sono valori consigliati per determinati parametri di saldatura.

Immagine 8

/I_JFI'TIG ‘ ANTI STICK YES N

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

J

Con la selezione del metodo TIG & possibile regolare la corrente di saldatura attraverso I'interruttore
rotante per la regolazione della corrente di saldatura [13] (nel prosieguo interruttore [13).
Inoltre si pud attivare la funzione ANTI STICK premendo e ruotando 'interruttore [13]. [Immagine 8]
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ANTI STICK impedisce I'adesione degli elettrodi al pezzo da saldare. Ruotando 'interruttore per la
regolazione di tensione 12 & possibile impostare il valore di UP TIME, che indica in quanto tempo la
corrente arriverd a regime all'inizio dell'operazione di saldatura. Un valore maggiore corrisponde a un
arrivo a regime piv lento.

® Manutenzione e pulizia

@ NOTA BENE: & necessario sotfoporre a manutenzione e revisione periodiche la saldatrice per
garantirne il perfetto funzionamento e il rispetto dei requisiti di sicurezza. L'uso improprio ed errato
pud provocare guasti e danni all'apparecchio. Far eseguire le riparazioni solo al personale elettrico
specializzato.

B Staccare |'alimentazione di corrente principale e I'interruttore principale dell'apparecchio prima di
eseguire lavori di manutenzione sulla saldatrice.

H  Pulire regolarmente la saldatrice e gli accessori con |'aiuto di aria, un panno di lana o una
spazzola.

B In caso di difetti o qualora sia necessaria la sostituzione di parti dell'apparecchio, rivolgersi al
personale specializzato competente.

® Indicazioni per I'ambiente e lo smaltimento

Ai sensi della direttiva europea 2012/19/UE le apparecchiature elettriche usate devono
essere raccolte separatamente e condotte ad un centro di riciclaggio ecocompatibile. Smaltire
I'apparecchio attraverso un impianto di trattamento dei rifiuti autorizzato o attraverso il centro
di smaltimento comunale. Rispettare le normative attualmente in vigore. In caso di dubbi

e contattare il proprio centro di smaltimento.

ﬁ RECUPERO DELLE MATERIE PRIME ANZICHE SMALTIMENTO DEI RIFIUTI!

=
%Th Apparecchio, accessori e imballaggio dovrebbero essere conferiti ad un centro di riciclaggio
o ecocompatibile. Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domesticil In questo modo
@ si rispettano gli obblighi di legge e si apporta un contributo importante alla tutela dell'ambiente.
Prestare attenzione al contrassegno sui diversi materiali di imballaggio e separarli se
& necessario. | materiali di imballaggio sono contrassegnati con sigle (a) e cifre (b) aventi il
seguente significato: 1-7: plastiche, 20-22: carta e cartone, 80-98: materiali compositi.

® Dichiarazione di conformita UE

Il fabbricante

C. M. C. GmbH

Responsabile per la documentazione:
Dr. Christian Weyler
Katharina-Loth-Str. 15

66386 St. Ingbert

GERMANIA

dichiara sotto la propria responsabilita che il prodotto

Saldatrice multiprocesso con tecnologia a doppio impulso

IAN: 389215_2107
Cod. art.: 2422

Anno di produzione: 2022/18
Modello: PMPS 200 A1
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soddisfa i requisiti di sicurezza minimi stabiliti dalle Direttive Europee

Direttiva UE sulla compatibilita elettromagnetica:
2014/30/UE

Direttiva bassa tensione:

2014/35/UE

Direttiva RoHS:

2011/65/UE + 2015/863/UE

e dai rispettivi emendamenti.

L'oggetto della dichiarazione sopra descritto & conforme alla direttiva 2011/65/UE del Parlamento
Europeo e del Consiglio del 08 giugno 2011 sulla restrizione dell'uso di determinate sostanze
pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche. Per la valutazione della conformité sono state

consultate le norme armonizzate riportate di seguito.

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 01/12/2021

Telef .
Telefax: +49 6854 9
Dr. Christian Weyler

- Garanzia di qualita -

® Indicazioni relative alla garanzia e al servizio di assistenza
Garanzia di Creative Marketing & Consulting GmbH

Gentile Cliente,

I'apparecchio da Lei acquistato d& diritto a una garanzia di 5 anni a partire dalla data di acquisto.
In caso di difetti del presente prodotto, I'acquirente ha facoltd di rivendicare i propri diritti di legge
nei confronti del rivenditore. | suddetti diritti di legge non sono soggetti ad alcuna restrizione per
effetto della garanzia riportata di seguito.

® Condizioni di garanzia

Il termine di garanzia decorre dalla data d’acquisto. Conservare la prova d’acquisto originale.

Questa documentazione & richiesta come prova d'acquisto. Se entro 5 anni dalla data di acquisto di
questo prodotto si rileva un difefto di materiale o di fabbricazione, il prodotto verra riparato o sostituito
gratuitamente, a nostra discrezione. La presente prestazione di garanzia presuppone che entro il
termine di 5 anni venga presentato |'apparecchio difettoso e la prova d’acquisto (scontrino), corredati
da una breve descrizione scritta del difetto e del momento in cui & comparso.

Se il difetto & coperto dalla garanzia, all’‘acquirente viene fornito il prodotto riparato o uno nuovo.

In caso di riparazione o sostituzione del prodotto, non ha inizio un nuovo periodo di garanzia.
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® Periodo di garanzia e diritti legali di rivendicazione di vizi

Qualsiasi prestazione eseguita in garanzia non prolunga il periodo di garanzia.

Cid vale anche per le parti sostituite e riparate. Danni e vizi eventualmente gia presenti al momento
dell'acquisto devono essere segnalati immediatamente dopo che I'apparecchio & stato disimballato.
Terminato il periodo di garanzia, le riparazioni sono a pagamento.

® Garanzia

L'apparecchio & stato realizzato con attenzione nel rispetto di direttive di qualita stringenti e sottoposto
ad accurati controlli prima della consegna.

Il servizio di garanzia copre i vizi del materiale o i difetti di fabbricazione. La presente garanzia non
si estende a parti del prodotto soggette a normale usura e che possono essere identificate come parti
soggette a usura, né a danni su parti fragili, come interruttore, batterie o simili, realizzate in vetro.

La presente garanzia decade nel caso in cui il prodotto sia stato danneggiato, utilizzato in modo
improprio o sottoposto a manutenzione non corretta. Per utilizzare correttamente il prodotto, rispettare
scrupolosamente le avvertenze contenute esclusivamente nel manuale di istruzioni d'uso originali.
Evitare assolutamente destinazioni d'uso e prassi da cui si venga chiaramente diffidati o sconsigliati
nelle istruzioni d’uso originali.

Il prodotto & destinato soltanto all’'uso privato, non a quello commerciale. La garanzia risulta nulla in
caso di uso errato e improprio, di applicazione di forza e di interventi non eseguiti da una nostra filiale
aziendale autorizzata a prestare il servizio di assistenza fecnica.

® Gestione dei casi di garanzia

Per garantire una rapida gestione delle pratiche presentate, attenersi alle indicazioni riportate di seguito.
Per ogni richiesta, tenere a disposizione lo scontrino e il codice articolo (ad es. IAN) come prova di
acquisto. Il codice articolo & riportato sulla targhetta, su un’incisione, sulla copertina delle istruzioni per
I'uso in dotazione (in basso a sinistra) o sull'adesivo sul lato posteriore o inferiore. In caso di malfunzio-
namenti o difetti di altra natura, contattare innanzitutto il centro di assistenza tecnica riportato di seguito
telefonicamente o tramite e-mail.

Successivamente & possibile inviare gratuitamente, all’indirizzo del centro di assistenza tecnica
comunicato, |'articolo ritenuto difettoso corredato dalla prova d’acquisto (scontrino) e dalla descrizione
del difetto e del momento in cui si & manifestato.

«La prestazione in garanzia vale per difetti del materiale o di fabbricazione. Questa garanzia non si
estende a componenti del prodotto esposti a normale logorio, che possono pertanto essere considerati
come componenti soggetti a usura (esempio capacitd della batteria, calcificazione, lampade, pneumatici,
filtri, spazzole...). La garanzia non si estende altresi a danni che si verificano su componenti delicati
(esempio inferruttori, batterie, parti realizzate in vetro, schermi, accessori vari) nonché danni derivanti
dal trasporto o altri incidenti.»

71/ PARKSIDE | IT/MT/CH 295



@ NOTA BENE: dal sito www.lidl-service.com & possibile scaricare le presenti Istruzioni per |'uso,
molti altri manuali, video degli articoli e software.

Mediante questo codice QR

si accede direttamente alla
pagina di assistenza Lid|
(www.lidl-service.com) e,
inserendo il codice articolo

(IAN) 389215, & possibile aprire

il relativo manuale d'uso.

E3 3
5
www.lidl-service.com

® Centro di assistenza tecnica

Generalita dell'azienda:

IT, MT, CH

Nome: Riku Service snc
Indirizzo Internet:  www.riku-service.com
E-Mail: info@riku-service.com
Telefono: 0039 (0) 4711430103
Sede: Germania

IAN 389215_2107

Si prega di notare che I'indirizzo riportato di seguito non & I'indirizzo del centro di assistenza tecnica.
Contattare innanzitutto il centro di assistenza tecnica precedentemente citato.

Indirizzo:

C. M. C. GmbH
Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
GERMANIA

Ordine di parti di ricambio:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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® A haszndlt piktogramok tablazata

||!!J| Figyelem! Olvassa el az | A hegesztédram névleges
— 2

izemeltetési Utmutatét! értéke
Halézati bemenet; Fézisok I A |99P°9Y?bb hélézati dram
DD szdma valamint a véltakozé 1 of effektiv értéke
1 50 H aram szimbéluma és a frekvencia Uresjdrafi fesziltség névleges
- z v Sriéke.
névleges értéke U, érteke
Ne dobja az elektromos Halozati fesziiltséa névl
ﬁ késziilékeket a haztartdsi U, ér?éiiah eszullseg nevieges
— szemét kdzé!

Ne haszndlja a késziléket

T szabadban, és semmiképpen U, Szabvanyositoft

e munkafesziltsé
se haszndlja esben! 9

:q

A hegesztéelekiréda dltali | A hélézati dram legnagyobb
aramités haldlos lehet! 1 mox méretezési értéke
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Be

A hegesztési fistok belélegzése
veszélyeztetheti az egészséget.

Vigyézat!
Aramiités veszélye!

) [
i

A hegesztési szikrdk robbandst
vagy tizet okozhatnak.

Fontos Utmutatds!

o
N
[ )

Az ivfénysugarak kérosithatjak
a szemet, és bdrsérijlést
okozhatnak.

Kérnyezetbarat médon
artalmatlanitsa a csomagoldst
és a késziléket!

Az elektromdgneses mezdk
megzavarhatjdk a szivritmus-
szabdlyozék mikadését.

LA ] FIGYELMEZTETES

Stlyos vagy akdr haldlos
sérilés torténhet.

Figyelem, lehetséges veszélyek!

IP21S

Védelem tipusa

Foldkapocs

Egyfdzist statikus
frekvenciadtalakito-
transzformdtor-egyeniranyité

Szigetelési osztdly

Egyendram

Ujrahasznosithaté anyagokbdl
készlt.

A hegesztési idé legnagyobb
méretezési értéke az idészakos
tzemmédban ¥',

A hegesztési idé legnagyobb
méretezési értéke a folyamatos

tzemmédban 1, )

Kézi ivhegesztés bevonattal
ellatott rodelektréddkkal

o |2 = A B> e

Fém inert, és aktiv gézos
hegesztése toltstt huzal
alkalmazasdt is beleérive

r
&

Wolfram inert gdzos hegesztés

PMPS 200 A1 Multihegeszto készilék kettésimpulzus-technolégiaval

® Bevezetés

2 ‘.l Gratulélunk! Véllalatunk kivéld mindségi terméke mellett dontott. A termékkel még az elsé

izembe helyezés eldtt ismerkedjen meg. Ehhez figyelmesen olvassa el a kévetkezd
kezelési Gtmutatét és a biztonsagi Gtmutatdsokat. A termék Gzembe helyezését csak oktatds-
ban részesitett személy végezheti.

A KESZULEK NE KERULJON GYEREKEK KEZEBE!
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® Rendeltetésszertu haszndélat

A késziléket tomor huzallal (MIG és MAG), MMA hegesztéshez (hegesztés ridelekirédaval), TIG
hegesztéshez (volfrdm inert géz hegesztés) és toltst huzallal t6rténé hegesztéshez tervezték. Ha olyan
tomor hegesztépdlcdkat haszndl, amelyek nem tartalmaznak szilard formaijo védégazt, akkor kiegé-
szités képpen védégazt kell alkalmazni. Onvéds talistt huzal haszndlata esetén nincs szikség tovabbi
gdzra. A hegesztéhuzal ebben az esetben por formdjdban tartalmazza a védégdzt és ez kdzvetlendl
az ivhez keriil. Szabadban t5rténé munkavégzéskor ezdltal a gép nem érzékeny a szélre. Csak

a készilékhez alkalmas huzalelektréddkat szabad haszndlni. Ez a hegesztékészilék acél, nemesacél,
acéllemez és dntétt nyersanyagok kézi ivhegesztésére (MMA hegesztés) alkalmas, megfelelé bevont
elekiréddk haszndlata mellett. Ehhez feltétlenil vegye figyelembe az elekiréda gydrtédjanak Gtmutatdsait.
Csak a készilékhez alkalmas elekiréddkat szabad haszndlni. Wolfram inert gdz hegesztésnél (WIG
hegesztés) az ebben az iizemeltetési Gtmutatéban taldlhaté biztonsdgi Gtmutatdsokon kivil feltétlendl
vegye figyelembe az alkalmazott WIG hegesztSpiszioly izemeltetési és biztonsdgi Gtmutatdsait.

A termék szakszeritlen kezelése veszélyes lehet a személyekre, dllatokra és vagyontérgyakra. A ter-
méket csak a leirdsnak megfeleléen és a megadott felhaszndlési terileteken haszndlja. Orizze meg
gondosan ezt az Gtmutatét. Ha tovabbadija a terméket egy harmadik fél szdmdra, mellékelie hozzd az
Ssszes dokumentumot. Minden, a rendeltetésszerli haszndlattdl eltérd alkalmazds tilos, és adott esetben
veszélyes lehet. A garancia nem vonatkozik az Gtmutaté be nem tartdsabél vagy a nem rendeltetésszer(
haszndlatbdl eredé karokra, és a gydrté céget sem terheli felelésség ilyen esetben. Ipari hasznélat
esetén a garancia érvényét vesziti. A rendeltetésszer( haszndlat részét képezi a biztonsdgi tudnivalodk,
valamint a szerelési Gtmutaté és a kezelési Gtmutatéban taldlhaté zemeltetési tudnivaldk figyelembe-
vétele is. A legszigoribban be kell tartani az érvényes balesetmegelézési elSirdsokat. Nem szabad
haszndlni a késziléket:

B nem elegendden szell8ztetett helyiségekben,

robbandsveszélyes kdrnyezetben,

csovek kiolvasztdsdra,

szivritmus-szabdlyozét visel emberek kézelében és

kénnyen lobbané anyagok kézelében.

Fennmaradé kockazat

Fennmaradé kockézatok mindig vannak, még akkor is, ha a késziiléket az eléirasoknak megfeleléen

kezeli. A MIG impulzus hegesztdkészilék tervezésével és kivitelezésével kapcsolatban a kévetkezé

veszélyek fordulhatnak elé:

B szem sérilése vakitds miatt, a készilék vagy a munkadarab forré részeinek megérintése (égési
sérilések),

B szakszer(tlen biztositds esetén baleset és tizveszély a szétrepild szikrdk vagy salakdarabok miatt,

m fustdk és gdzok egészségre kdros kibocsétdsa levegdhidny, ill. zért terekben a nem elegendé
elszivas miatt.

@ UTMUTATAS: Csokkentse a fennmaradé kockdzatokat azzal, hogy a késziléket gondosan, és az
eldirdsoknak megfeleléen haszndlja, valamint minden utasitést betart.

® A csomag tartalma

1 PMPS 200 A1 Multihegeszt6 késziilék kettésimpulzus-technolégidval

1 MIG hegesztépisztoly 2 m hegesztévezetékkel

1 kivalé minéségl horganyzott réz féldelé bilincs Aformdijo 2 m kdbellel

1 elektrédatarté MMA 2 m-es hegesztékdbellel

4 hegesztéfovoka acél/ 18l huzalhoz (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Vonatkozé atméré megjelslése: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 aluminium fovéka (1x 1,0 mm eldreszerelt)
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1 salakkalapdcs

1 hegesztépdlca aluminiumhuzalhoz (elSreszerelt)

1 hegesztépdlca acél- / nemesacél és toltstt huzalhoz
1 haszndlati Gtmutatd

® Az alkatrészek leirasa

Huzaladagolé egység boritdsa Hegesztéfovoka (1,0 mm)

Fogantyd Adagolégorgd

Halézati dugasz Salakkalapdcs

ON / OFF fékapcsolé

Foldkabel f8ldkapoccsal (halézati ellenérzé lampaval)

BB R |EE

MMA elekirédatartd

Gdzesatlakozd

] | [ | & | [ ][]

Csatlakozé, polarizécié témlcsomag Bedllitéesavar

Tomlécsomag kdzvetlen csatlakozéssal
(Euro kdzponti csatlakozd)

N
] | &

Nyomdgdrgds egység

Rogzitégylrd Adagolégsrgék tartdja

Hegesztépisztoly fovékdija Hegesztéhuzal tekercs rogzitése

Hegesztdpisztoly gombja Huzalvezetd

Hegesztépisztoly Hegesztépisztoly nyaka

Hegesztépisztoly tomlé Csdvecske

Hegesztédram bedllitds

. . Hegesztéhuzal tekercs (nem tartozék)
forgatékapcesold

Hegesztédram bedllitds

. hy Hegesztéhuzal tekercs tarté
forgatékapcsoldja

Kijelzé Bizfositéanya

Bl &l & | B =88 E R

Hegesztépdlca aluminiumhuzalhoz Hegesztéhuzal tekercs adapter

Hegesztépdlca acél- / nemesacél és taltstt
huzalhoz

G |G| B & | & |E]|E ||| &

8]

Témlécsomag tartdja

Hegesztéfovéka (0,6 mm)

Hegesztéfovéka (0,8 mm)

& &

Hegesztéfivéka (0,9 mm)
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® Muszaki adatok

Max. névleges teljesitmény: 6 kVA
Halézati csatlakozds: 230V~ 50 Hz
Soly: kb. 17 kg
Biztositék: 16 A
Huzalhegesztés:
Hegesztédram: MIG 50-160 A; impulzus MIG 30-160 A

Uresjarati fesziltség: U,: 60V
A hdlézati dram legnagyobb méretezési értéke: | 1, - 24 A
A legnagyobb hdlézati dram effektiv értéke: L 11,2A
Hegesztéhuzal dobja max.: kb. 5-15 kg
Jelleggdrbe Lapos
Hegeszthuzalok specifikaciéi: Hegesztési tipus, huzal tipusa és atmérdje
MG Acélhuzal: 0,8/1,0mm
Toltstt huzal: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
impolzus Acélhuzal / nemesacél huzal: 0,8/ 1,0mm
MIG / CuSi: 0,8 mm
kettésimpulzus | AlSi/AlMg: 1,0/1,2mm
MIG Aluminium: 1,0/ 1,2 mm
Felhaszndalhaté huzal tekercsek
Soly acél /
Kilsd &tméré | Belsd atmérd Szélesség ﬁllsPi\u/zﬁI”:L\]?yé (r:]jg;eés:;jlﬁ/ﬂ Adrre|
huzal esetén
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg Nem
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg <5kg Igen
MMA hegesztés:
Hegesztédram: 20-140 A
Uresjdrati fesziltség: U,: 60V
A hdlézati dram legnagyobb méretezési értéke: | 1, : 23,5 A
A legnagyobb hdlézati dram effektiv értéke: L 1TA
Jelleggérbe: Csokkend

Haszndlhaté elektréddk:

1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm
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WIG hegesztés:

Hegesztédram: 20-200 A
Uresjdrati fesziltség: U,: 60V

A hélézati dram legnagyobb méretezési értéke: [ 26 A

A legnagyobb halézati dram effektiv értéke: L 12,2 A
Jelleggorbe: Csokkend

@ UTMUTATAS: A termék miszaki jellemzéi és megjelenése a tovabbfejlesztés keretén belil
bejelentés nélkil médosulhat. Ennél fogva a jelen hasznélati Gtmutatéban megadott méretek, tudnivaldk
és adatok nem garantdltak. A haszndlati Gtmutaté alapjdn tamasztott jogi kéveteléseknek ezért nincs
helyik.

@ UTMUTATAS: Az aldbbi szévegben a ,késziilék” kifejezés a jelen kezelési ttmutatéban megneve-
zett kettdsimpulzus-technolégidval mikédé multihegeszté készilékre vonatkozik.

® Biztonsagi Gtmutatasok

A Kérjuk, alaposan olvassa &t a hasznélati Gtmutatét, és tartsa
be a benne taldlhaté utasitésokat. A kezelési Gtmutatd segitségével
ismerje meg a késziléket, annak megfelelé haszndlatét, valamint
a biztonségi utasitdsokat. A tipustdbldan lathaté a hegesztokészilék
dsszes mUszaki adata, kérjuk, tdjékozddjon a készilék miszaki
iellemzgirdl.

B A\ ) FIGYELMEZTETES Gyermekektd| tartsa tévol a csomagoléanyago-

kat. Fenndll a fulladés veszélyel!

= Mindig bizza a javitési és/vagy karbantartési munkdk elvégzését
képesitett elekiromos szakemberekre.

» Ezt a késziléket 16 évnél idSsebb gyermek, valamint csdkkent
fizikai, érzékszervi vagy mentdlis képességekkel biré vagy
tapasztalat vagy tudds ﬁiényébcn szenved6 személyek csak akkor
hasznélhatjék, ?1,0 feligyelet alatt élinak, vagy a készilék biztonsé-
gos haszndlatdrdl kioktatdst kaptak, és a készilék hasznélatabdl
adédé veszélyeket megértették. Gyermekek nem jétszhatnak
a készilékkel. A tisztitast és a felhaszndléi karbantartdst gyerme-
kek feligyelet nélkil nem végezte, akkor at.

= Mindig %izza a javitasi és/vagy karbantartdsi munkdk elvégzését
képesitett elektromos szakemberekre.

= Csak a szdllitasi terjedelem részét képezd hegesztévezetékeket
haszndlja.

= Uzemelés kézben lehetéség szerint ne élljon a készilék kozvet-
lentl a fal mellett, ne legyen letakarva, és ne legyen beszoritva
mds készilékek k6zé, hogy mindig elegendd levegé jusson be
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a szell6zdréseken keresztil. Gy6zédjon meg arrdl, hogy a készi-
lék helyesen csatlakozik a hdlézati fesziltségre. Kerilje a halézati
veze’réK megfeszilését. Hizza ki a készulék villdsdugojét az
aljzatbél, mielétt mdshova telepitené at a késziléket.

= Mindig kapcsolja ki a késziléket a be-/kikapcsoléval, ha nem
hasznélja azt. Tegye szigetelt aldtétre az elekirédatartdt, és csak
15 percnyi lehdlés utdn hizza ki az elekiréddkat a tartéjukbdl.

= Ugyelien a hegesztdkdbel, az elekirédatartét, valamint a fal-
deldkapcesok dllapotéra. Az dramvezetd részek szigetelésének
elhaszndlédésa veszélyeket okozhat, és csokkentheti a hegesztés
minoségét.

= Az ivhegesztés velejdardja szikrdk, megolvadt fémrészek és fust
keletkezése. Ezért igyelien a kdvetkezdkre: Tévolitson el minden
égheté anyagot a munkahelyrdl és annak kézvetlen kdrnyezetébdl.

= Gondoskodjon a munkahely megfelelé szell6zésérél.

= Ne hegesszen olyan tartélyokon, edényeken vagy cséveken,
amelyek égheté ?clblyodékolaf vagy gézokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak.

B A\ ] FIGYELMEZTETES Kerilijdn minden kdzvetlen érintkezést

a hegesztédramkorrel. Az elekirédafogé és a foldeldkapocs
kozotti Uresjdrati fesziltség veszélyes lehet — fenndll az dramités
veszélye.

= Ne tdrolja a késziléket nedves vagy vizes kornyezetben vagy
esbben. Itt az IP21S szerinti véddrendelkezés érvényes.

= Védje a szemét erre a célra tervezett védészemiveggel
(DIN 9-10 fokozat) vagy automata hegesztésisakkal (EN 166,
175 és 389 szerint; DIN 9-13 védelmi fokozat). Hordjon keszc?/(i’r
és szdraz, olajtdl és zsirtél mentes véddoltczéket, hogy megvédie
a bérét az iv UV-sugdrzdasatdl.

S A\ J FIGYELMEZTETES NS haszndlja a hegesztési dramforrdst csévek

kiolvasztdsdra.

Vegye figyelembe:

= Az iv sugdrzdsa kdrosithatja a szemet, és égéseket okozhat
a boron.

= Ivhegesztés sordn szikrdk és megolvadt fémcseppek keletkeznek,
a hegesztett munkadarab izzani kezd, és viszonylag hosszi ideig
nagyon forré marad. Ezért ne érintse meg puszta kézzel a mun-
kcgcrobo’r. )

= Ivhegesztésnél egészségre kdros gézok szabadulnak fel. Ugyeljen
arra, hogy lehetdleg ne lélegezze be ezeket.
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= Védje magdt az iv veszélyes hatdsaitdl, és tartsa a minimdlis 2 m
tdvolségban a munkdban részt nem vevd személyeket az ivtdl.

/\ FIGYELEM!

= A hegesztdkészilék 1zemelése kdzben — a csatlakoztatdsi ponton
fenndllé halbzati feltételektd] fuiggéen — zavarok léphetnek fel mas
fogyasztdk fesziltségellatdsdban. Bizonytalansag esetén forduljon
az energiaszolgdltatéjdhoz.

= A hegesztdkészilék Gzemelése kézben zavarok fordulhatnak el
més készilékek, pl. hallokészilékek, szivritmus-szabdlyozdk stb.
mukodésében.

® Veszélyforrasok ivhegesztésnél

Az ivhegesztés sordn szdmos veszélyforrds adédik. Ezért a hegeszté

szdmdra nagyon fontos a kdvetkezé szabdlyok betartdsa, hog

elkerilie a maga vagy mdésok veszélyeztetését és a személyi sérilést

vagy a készilek kdrosoddsat.

= Kizdrélag elektromos szakemberre bizza a hélézati fesziltség
feléli oldalon, pl. a kébeleken, villasdugaszokon, dugaszoléal-
jzatokon stb. esedékes munkdknak a nemzeti és a helyi el6irdsok
szerinti elvégzését.

= Kizdrélag e?ektromos szakemberre bizza a hélézati fesziltség
feléli oldalon, Pl.: kdbeleken, villésdugaszokon, dugaszoléaljza-
tokon stb. esedékes munkdknak a nemzeti és a helyi eléiréso
szerinti elvégzését.

= Baleset esetén azonnal vélassza le a hegesztékésziléket a halé-
zati fesziltségrol.

= Elekiromos érintési fesziltség fellépése esetén kapcsolja ki azonnal
a késziléket, és ellendriztesse elekiromos szakemberrel.

= A hegesztédrami oldalon mindig Ugyelien a jé elektromos érintke-
zésekre.

= Hegesztéskor mindig hordjon mindkét kezén szigetelé kesztyit.
Ezek megvédik az aramitésekté| (hegeszté dramkér Gresjdrati
fesziltsége), a kdros sugdrzdsoktdl (héhatés és UV-sugdrzds),
valamint az izzé fémtdl és a szétfroccsend heganyagtdl.

= Hordjon jél tartd, szigeteld labbelit. A |dbbe|iEnek nedves
helyen is szigetelnitk kell. Félcipék nem alkalmasak erre a célra,
mert a leesd, izzd fémcseppek égési sériléseket okozhatnak.

= Hordjon alkalmas védéoliczéket, ne szintetikus anyagi ruhadara-
bokat.

= Ne nézzen védelem nélkil az ivbe, csak az eldirasnak megfeleld,
DIN szerinti védéiveggel ellatott hegesztdpajzsot haszndljon.
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Az iv az elvakitdst, illetve égést okozd fény- és hésugarak mellett
ultraibolya sugarakat is kibocsdt. Ez a lathatatlan ultraibolya-sugér
nem kielégité védelem esetén pér 6ra lappangds utdn jelentkezo,
nagyon fdjdalmas katdhdartya-gyulladést okoz. Emellett az ultrai-
bolya-sugdrzés a nem védett testfelileteken a leégéshez hasonlé
égési sérulést okoz.

= Az iv kozelében tartézkods személyek vagy kisegitdk figyelmét is
fel kell hivni a veszélyekre, és el keﬁl l&tni oket a szikséges védo-
eszkdzokkel. Szikség esetén védéfalakat is fel kell allitani.

= Hegesztésnél, féle Eisebb helyiségekben, gondoskodjon ele-
gendé friss levegd bevezetésérdl, mert munic kdzben fust és kdros

dzok keletkeznek.

= A gdzok, tizeléanyagok, dsvanyolajok vagy hasonlé anyagok
taroldséra szolgdlé tartélyokon tilos hegesztési munkdkat végezni,
- még akkor sem, ha mér régen kiuritették ezeket
- mivel a maradvdanyok miatt fenndll a robbanés veszélye.

= Tiz- vagy robbandsveszélyes helyiségekben kilonleges el&irdsok
vannak érvényben.

= Olyan hegesztett kotéseket, amelyek nagy igénybevételeknek
vannak kitéve, és amelyeknek meghatérozott biztonsdagi kovetel-
ményeket kell teljesitenitk, csak specidlisan kiképzett és vizsgdzott
hegeszték olokitLotnok ki. Példdk erre a nyomdstarté edények,
vezetdsinek, vondhorgok és vonéfejek stb.

=« /\ FIGYELEM! Csatlakoztassa a foldeldkapcsot olyan kézel

a hegesztés helyéhez, amennyire csak lehet, hogy a hegesztéd-
ramnak a leheto legrovidebb utat kelljen megtennie az elekirédatél
a testesatlakozdsig. Soha ne csiptesse a testvezetéket a hegesz-
t6készilék hazdral Sohase csatlakoztassa a foldkapesot olyan
foldelt darabokhoz, amelyek tavol vannak a munkadarabtal,

pl. a helyiség mdsik sarkdban 1évé vizesdhoz. Ellenkezé esetben
ugyanis eléfordulhat, hogy megséril annak a helyiségnek a véds-
vezetékes rendszere, amelyben éppen hegeszt.

Ne haszndlja esében a hegesztékésziléket.

Ne haszndlja nedves kdrnyezetben a hegesztékésziléket.

Csak sik helyre éllitsa a hegesztékésziléket.

A megadott kimeneti paraméterek 20 °C kdrnyezeti hdmérséklet
esetén értendék. A hegesztési idé magasabb ﬁémérsékletek esetén
csokkenthetd.

/N ARAMUTES OKOZTA VESZELY:
= A hegesztéelekiréda miatti elektiromos dramités haldlos lehet.
Ne hegesszen esében és héban. Hordjon szdraz, szigetelt
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kesztyit. Ne fogja meg puszta kézzel az elekirédét. Na hordjon
nedves vagy karosodott kesztyGt. Védje magdt dramités ellen
a munkadarab elszigetelésével. Ne nyissa tel a készilék hazét.

HEGESZTESI FUST MIATTI VESZELY:

= A hegesztési fist belélegzésre kdrosithatja az egészséget. Ne
tartsa a fejét a fustbe. A késziléket nyitott terileteken haszndlja.
Szelléztessen a fist elvezetéséhez.

HEGESZTESI SZIKRAK MIATTI VESZELY:

= A hegesztési szikrék robbanést vagy tizet okozhatnak. Tartsa
tavol az égheté anyagokat a hegesztéstél. Ne hegesszen égheté
anyagok mellett. A hegesztési szikrdk tizet okozhatnak. Tartson
készenlétben egy tizoltd késziléket, és legyen a helyszinen egy
megfigyeld, aki azonnal segiteni tud. Ne C};\egesszen hordékon
vagy bdrmilyen zart tartdlyon.

IVFENYSUGARAK MIATTI VESZELY:

= Az iviénysugarak kdrosithatidk a szemet, és bérsérilést okozhat-
nak. Hordjon kalapot és védészemiveget. Hordjon halldsvédé
eszkdzt és magas nyakd inget. Hordjon hegesztdsisakot, és
U?yelien a megfeleld szirébedllitésokra. Hordjon teljes testet védé
oltozéket.

ELEKTROMAGNESES MEZOK MIATTI VESZELY:

= A hegesztédram elekiromdgneses mezét hoz létre. Ne hasznélja
egyUtt orvosi implantdtumokkal. Sohase tekerje a teste koré
a hegesztévezetékeket. Vezesse egymdssal parhuzamosan
a hegesztévezetékeket.

® Hegesztopajzzsal kapcsolatos biztonsagi tudnivalok

= A hegesztési munkék megkezdése elétt gy6zddjon meg egy
vilagos fényforrds (pl. dngyuijtd) segitségével a hegesztdpajzs
megfelelé mikadésérdl.

= A hegesztéskor kifroccsend anyagok kérosithatjdk a védéiveget.
Azonnal cserélie ki a kdrosodott vagy megkorco,édot’r védéivegeket.

= Haladéktalanul cserélie ki a kdrosodott vagy erésen elszennyezé-
dott, ill. dsszefrocskolt alkatrészeket.

» A késziléket csak a 16. életéviket betdltott személyek zemeltethetik.

= Ismerkedjen meg a hegesztéssel kapcsolatos biztonségi el&iré-
sokkal. Vegye figyelembe ehhez a hegesz’rékészijléke%izfonségi
tudnivaldit is.
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= Hegesztéskor mindig vegye fel a hegesztésisakot. Ha nem
haszndlja, akkor annak silyos retinasérilések lehetnek a kdvetkez-
ményei.

= Hegesztéskor mindi? hordjon véddoltozéket.

= Hegesztéiveg nélkil soha ne hasznélja a hegesztépajzsot. Fenndll
a szem kdrosoddsdnak veszélyel

= |dSben cserélie ki a védéiveget a 6 atldthatésdg és a faradsdg-
mentes munkavégzés érdekében.

® Megnovekedett elektromos veszéllyel biré kérnyezet

Fokozott elekiromos veszélyt hordozd kérnyezetben torténd hegesztési

munkdk sordn be kell tartani a kdvetkezd biztonsdgi dtmutatdsokat.

Megnévekedett elektromos veszéllyel Gzemeld kdrnyezetet példaul

a kovetkezd helyeken taldlhat:

= olyan munk Kelyeken, ahol a mozgéstér korldtozott, vagyis
a hegesztd személy eréltetett testtartasban (pl. térdelve, Ulve,
fekves dolq(ozik és elektromos dramot vezetd alkatrészeket érint;

= olyan mun ohe[%eken, amelyeket részben vagy teljesen vezetd-
képes an g?ok atdrolnak, és ahol fokozott veszélyt jelent, ha

a hegeszié figyelmetlenségbdl vagy véletlenil megérinti az elekiro-
mosan vezetd alkatrészeket; )

= vizes, nedves vagy forré munkahelyeken, ahol a levegé péra-
tartalma vagy az'izzadsdg jelentésen lecsokkenti az emberi bér
ellendllasat vog)( a védéfelszerelés szi%eteléké ességét.

= Fémlétra vagy allvany is létrehozhat fokozott elektromos veszélyt

hordozé kérnyezetet.

llyen kdrnyezetekben trténé munkavégzéskor haszndljon szigetelt
o\{d’ré’rekef vagy kozbetéteket, tovabbd testének a foldelésté| vald
elszigetelése érdekében hordjon bérbdl vagy més szigeteld anyagbdl
készult keszty(t és sapkdt. A Legesztési dramforrdsnak a munkateri-
leten, ill. az elekiromosan vezeto feltleteken kivil, illetve olyan helyen
kell elhelyezkednie, ahol a hegeszté személy nem éri azt e?l.

A hélézati dram dltal meghibdsodés esetén okozott aramités ellen
tovdbbi védelmet jelenthet egy életvédelmi relé (hibadram-véddkap-
csold, Fl relé) kdzbeiktatdsa, amely legfeliebb 30 mA szivargddram
esetén mikodésbe lép, és amin keresztil a kozelben |évé Gsszes,
hélézatrdl Gzemelé berendezés megtépléldsa torténik. Az életvédelmi
relének valamennyi dramtipushoz alkalmasnak kell lennie.

A hegesztési dramforrds vagy a hegesztédramkér gyors elektromos
levélasztésdhoz kénnyen elérhetd eszkdzoknek kel?rendelkezésre
élIniuk (pl. vészkikapcsold berendezés). Ha elektromos szempontbél
veszélyes korilmények kozott haszndlja a hegesztokészuléket, akkor
a készilék kimend ?,eszijl’rsége Uresjératban nem lehet magasabb,
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mint 113 V (csicsérték). Ez a hegesztdkészilék a kimeneti fesziltsége
alapjdn hasznélhaté ezekben az esetekben.

® Hegesztés szuk terekben

= Szik terekben végzett hegesztés sordn mérgezd gézok miatti
veszélyhelyzet johet létre (fulladdsveszély).

= Sz(k terekben csak akkor szabad hegeszteni, ha olyan szak-
képzett személy van a munkaterilet kozvetlen kozelében, aki
vészhelyzetben be tud avatkozni. llyenkor a hegesztési folyamat
megkezdése elétt szakértdi értékelést kell végeztetni annak meg-
hatdrozésdra, hogy milyen lépésekre van szikség a munkavégzés
biz’ronsé?énak gcranté?:ﬁsérc, és a tényleges hegesztési folyamat
sordn milyen évintézkedéseket kell megtenni.

® Uresjarati fesziltségek 6sszeadédasa

= Ha egyidejileg egynél tobb hegesztési dramforrast mikasdtet,
akkor azok Uresjdrati fesziltségei 6sszeadéddhatnak, és fokozott
elekiromos veszélyt okozhatnak. A hegesztési dramforrasokat 4gy
kell csatlakoztatni, hogy ez a veszély minimdlisra csékkenjen.
Az egyes hegesztési dramforrdsokat, azok kilondllé vezérléseivel
és csatlakozdival egyitt, egyértelmien meg kell jeldIni, hogy
felismekrhefé legyen, melyik alkatrész melyik hegeszté dramkorhéz
tartozik.

® Védooltozéek

= Munka kézben a hegesztd személy teljes testét védeni kell meg-
felelé oltozékkel, tovabba védeni kell az arcét sugdrzds és égési
sérilések ellen. Vegye figyelembe a kdvetkezé [épéseket:
- A hegesztési munkdk megkezdése eldtt vegye fel a véddsltozéket.
- Hozzon keszty(it.
- Alégdramlds biztositésa érdekében nyissa ki az ablakokat,

vagy haszndljon ventilatort.

- Hordjon védészemiveget és szdjmaszkot.

= Hordjon mindkét kezén alkalmas anyagbdl (bérbél) készilt hosszd
kesztyit. Ennek kifogéstalan dllapotban kell lennie.

= Hordjon a célra alkalmas kétényt, hogy védje az dltozékét a szét-
repuld szikrak és a megégés ellen. Ha a munka, pl. a fej feletti
he%(esztés iellege megkoveteli, akkor hordjon védésdliczéket és
szukség esetén fejvédot is.
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VEDELEM SUGARAK ES MEGEGES ELLEN

= A munkahelyen egy ,Vigydzat! Ne nézzen a langbal” feliratd
tabla kifiggesztésével utalni kell a szemsérilés veszélyére. Lehetd-
ség szerint Ugy kell elkeriteni a munkahelyeket, hogy védve legye-
nei a kézelben tartézkods személyek. Az illetékteleneket tévol kell
tartani a hegesztési munkdktdl.

= Helyhez kotott munkahelyek kdzvetlen kézelében ne legyenek
vildgosak vagy tikrozdek a falak. Az ablakokat legaldbb fejma-
gassdgig vé(?eni kell (pl. megfeleld festéssel) a sugarak dtengedése
vagy visszaverédése ellen.

® A készulék EMC szerinti besorolasa

Az IEC 60974-10 iréinyelv értelmében itt egy 'A' elekiromdagneses
osszeférhetSségi osztdlyba sorolt hegesztékészilékrdl van szo. Az 'A
osztdlyba soro?f készilekek olyan készilékek, amelyek a lakéterile-
teken Kl'vijl és az olyan terileteken kivil, amelyek kozvetlenil csatla-
koznak lakéépileteket (is) ellaté kisfesziltségl haldzathoz, minden
terUleten alkalmazhaték. Az 'A' osztdlyba tartozé késziilékeknek meg
kell felelnitk az 'A' osztdlyra jellemzé hatarértéknek.

FIGYELMEZTETES: Az 'A' osztdlyba sorolt készilékek csak ipari
kornyezetben t6rténé Gzemeltetésre alkalmasak. A fellépd haldzati
valamint kisugdrzott interferencidk miatt eléfordulhatnak olyan prob-
lémdk, amelyek egyéb terileteken megnehezitik az elekiromégneses
6sszerérhet65ég biztositdsat.

A készilékek annak ellenére elekiromdgneses interferencidkat okoz-
hatnak az erre érzéken berendezésekgen és készilékekben, hogy
a megfelel az irdnyelv kibocsatdsi hatdrértékeinek. Az olyan inter-
ferencidkért, amelyek az elekiromos ivvel valé munkavégzés sordn
torténnek, a felhaszndlé felel és a felhasznalénak kell a megfeleld
védelmi intézkedéseket meghoznia. Ennek sordn a felhaszndlénak
kilonasen figyelembe kell vennie a kdvetkezdket:

- héldzati, vezérld, jel- és tavkozlési vezetékek

- sz&mitégéppel és mds, mikroprocesszorral vezérelt készilékek

- televizids, radiés és mds lejétszd készilékek

- elektronikus és elektromos biztonségi berendezések

- Szivritmus-szabdlyozét vagy halldkésziléket viselé emberek

- Méré és kalibralé berendezések

- egyéb, kdzelben 1évé berendezések zavardlléséga

- Napszak, amelyben a munkét elvégzik.

11| PARKSIDE | HU 309 M



A lehetséges kisugdrzott interferencidk elkerilése érdekében
a kovetkezéket javasoljuk:
- A hdlézati csatlakozét 1dssa el hélézati szirével
- Rendszeresen tartsa karban és tartsa dpolt dllapotban
a késziléket
- tekerje le teljesen a hegesztévezetékeket, és lehetdleg
pdrhuzamosan vezesse ket a talajjal
- Az interferencia dltali kdrosoddsra érzékeny készilékeket és
berendezéseket lehetéleg el kell tévolitani a munkateriletrdl,
vagy le kell arnyékolni ezeket.

O uTMUTATAS:

Ez a berendezés megfelel az IEC 61000-3-12 szabvdnynak, feltéve,
hogy az Ssc révidzérlati teljesitmény nagyobb vagy egyenld, mint
5692,5 kW a felhaszndlé ellatdsa és cibzmﬁhélézat 6zott kap-
csoléddsi ponton. A készilék telepitdjének vagy felhosznélé]énoE
feleldssége — szikség esetén az elosztéhdlézat Gzemeltetdjével vald
konzultécidt kdvetden-, hogy a késziléket csak olyan hdlézatra csat-
lakoztassa, amelynek Ssc rovidzarlati teljesitménye 5692,5 kW-né
nagyobb vagy egyenlé azzal.

O UTMUTATAS:

Hatdrozza meg (szikség esetén az dramszolgdltatéval konzultdlval)
a Zmax maximdlisan megengedett rendszerimpedancidt a felhaszné-
16i betdpldlds csatlakozési pontjdn.

A készUlék csak olyan felhasznaléi betéplélashoz csatlakoztathatd,
amelynek Zmax rendszerimpedancidja 0,242 Q vagy anndl kisebb.

® Tulterhelésvédelem

A hegesztkésziléket automatikus véddberendezés (termosztat
automatikus Gjbdli bekapcsoldssal) védi a termikus tilterheléssel szem-
ben. Tdlterhelés esetén a védéberendezés megszakitia az dramkért.
Tolmelegedés esetén az ,over heating” jelenik meg a kijelzén.

A véddberendezés bejelzésekor hagyija lehilni a Eészijléket.

Kb. 15 perc elteltével a készilék ismét Gzemkész.

e Uzembe helyezés elétt

B Vegyen ki minden alkatrészt a csomagoldsbél, és ellenérizze, hogy nem lathaték-e sérilések a MIG
impulzus hegesztékésziléken vagy az egyes alkatrészeken. Ha vannak ilyenek, akkor ne haszndlja
a MIG impulzus hegesztékésziléket. Vegye fel a kapesolatot a gydrtéval a megadott szervizcimen.

B Tavolitsa el az 6sszes védéfoliat és az egyéb szdllitdsi csomagoldsokat.

B Ellenérizze a szdllitmany teljességét.
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® Hegesztési eljaras kivalasztasa

@ UTMUTATAS: Az aldbbi vézlatokon feltiintetett értékek csak példék, és nem jelentenek ajénldst
a konkrét hegesztési paraméterekre.

1. vazlat 2. vazlat

/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\ 4 WELDING PROCESS

60 15.3 7 .-
A V

'B" v NN i
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

[ S R

MMA

A gép bekapcsoldsakor automatikusan a legutébb haszndlt hegesztési eljards aktivalédik. A tobbi
paraméter (dram, fesziiltség stb.) szintén a kordbban bedllitottak szerint keril betéltésre. A hegesztési
eliards modositasahoz elészér nyomja meg a hegesztési dram bedllitéséra szolgdlé forgékapesolst 13
(a tovabbiakban kapesols [13). A kapcsolé 13 elforditdsaval vélassza ki a bal felsé mezét. lit jelenik
meg az aktudlisan kivdlasztott hegesztési eljards [MAG az 1. vézlatban]. Most nyomja meg Gjra

a kapcesolét 13,

Megnyilik a hegesztési méd kivalasztéséra szolgdlé meni [lasd a 2. vézlatban]. A kapesolé 13
elforgatéséval vélassza ki a kivant hegesztési eljdrdst. A kapcsolé 13 ismételt megnyomdsaval erésitse
meg a kivélasztést. A megfelelé hegesztési eljards kivalasztdséhoz ekkor nyomja meg a hegesztési
fesziltség bedllitdsara szolgalé forgskapesolst 02l

e Osszeszerelés huzalelektrédakkal t6rténé hegesztéshez

& FIGYELEM: Kiszdbdlje ki az elektromos dramités, a balesetek és a sériilések kockazatét. Ennek
érdekében minden egyes karbantartds vagy munkael6készitd tevékenység eldtt hizza ki a hélézati
dugaszt az aljzatbdl.

@ UTMUTATAS: Alkalmazéstsl figgden kilonbsz8 hegesztéhuzalokra lehet szitkség.
Az adagolégérgének, a hegesztéfivokdanak és a huzal keresztmetszetének mindig egymdshoz illdnek
kell lennie. A készilék legfeliebb 15 kg-os huzaltekercsekig alkalmas.

® A hegesztopalca cseréje

Az elére beszerelt hegesztépdlea 18 aluminiumhuzalhoz valé. A nem elészerelt hegesztépdlca B
acélhoz, nemesacélhoz és ltstt huzalhoz alkalmas. Az éramutaté jérdséval ellentétes irdnyba térténd
elforgatéssal oldja ki a biztositéanydt B4. Ezutén hizza ki a hegesztdpdledt 18 a kdzvetlen csatlakozdsi
tdmlécsomagbdl [7] és helyezze be az Uj hegesztdpdlcat a keskeny végével eldre a kdzvetlen csatlako-
2456 tdmlécsomagba [7]. Tolja ét a teljes, 0j hegesztépdlcdt, majd régzitse Gjra a biztositéanydval B4,
A (nem eldre beszerelt) palcaval B elltott hegesztdpiszioly csatlakoztatasakor eldszér tolja be

a csévecskét Bl a hegesztékészilék Euro kézponti csatlakozéjanak megfelelé (alss) nyildsdba.

Ez biztositja a huzal zékkenémentes tovdbbitasdt.
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o A készilék bedllitasa témér hegesztohuzallal és védogazzal
torténo hegesztéshez

A t6mér hegeszthuzallal és védégdzzal t6rténd hegesztés megfelels csatlakozdsait a T dbra mutatja be.

T

B lllessze be a dugaszt[6] a ,+" jellést csatlakozdba (Idsd a T dbrén). A régzitéshez forgassa
el éramutaté jardséval egyezé irdnyban. Bizonytalansdg esetén forduljon szakemberhez.

B Ekkor a kézvetlen csatlakozdji t6mlécsomagot L7] csatlakoztassa a megfeleld csatlakozéhoz
(lasd a T dbrdn). A régzitégyirl 7d dramutatd jardséval egyezé irdnyban t6rténdé meghizdsaval
régzitse a csatlakozét.

B Csatlakoztassa a testkdbelt [4] a megfeleld, " jelslés csatlakozéhoz (lésd a T dbrdn). A régzités-
hez forgassa el 6ramutaté jardsdval egyezd irdnyba a csatlakozét.

B Tavolitsa el a véddkupakot a készilék hatulign 1évé gazesatlakozasrél 24,

B Ezt kdvetden csatlakoztassa a védégdz bevezetését a nyomdscskkentével (a csomag nem
tartalmazza) a gdzesatlakozéhoz 24 (lédsd a T dbran). Amennyiben nem belsé szilard védégazport
tartalmazé t8ltétt huzalt haszndl, védégazt kell alkalmazni. Szikség esetén tartsa be a nyoméscsdk-
kenté Gtmutatdsait is (@ csomag nem tartalmazza). A bedllitandé gdzaramlds iranyértékének
megdllapitdséhoz a kévetkezd képletet lehet alkalmazni:

Huzalatméré mm-ben x 10 = gazaramlas |/percben
Egy 0,8 mm-es huzalhoz pl. kb. 8 |/perc érték jon ki.

® A készilék bedllitasa téltott huzallal, védogaz nélkili hegesztéshez

Ha por formdjo védégdzzal tltétt huzalt haszndl, akkor nincs szikség kiilsé védégdz odavezetésre.
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lllessze be a dugaszt (6] a ,+" jelélést csatlakozéba (ldsd az U dbrén). A régzitéshez forgassa el
Sramutatd jérdsdval egyezd irdnyban. Bizonytalansdg esetén forduljon szakemberhez.

Ekkor a kdzvetlen csatlakozéjd témlécsomagot [Z] csatlakoztassa a megfelelé csatlakozéhoz. Az
dsszekapcsolds dramutaté jardsdval egyezd irdnyban t6rténé meghizdsaval régzitse a csatlakozét.
Csatlakoztassa a testkdbelt [4] a megfeleld, ,+" jeldlési csatlakozdhoz (Idsd az U dbran) és

a régzitéshez forgassa el dramutaté jardsaval egyezé irdnyba a csatlakozét.

Hegesztohuzal behelyezése

A kioldégomb felfelé nyomdsaval oldja ki és nyissa ki a huzaladagolé egység [1 burkolatdt.

A hegesztéhuzal tekercs 28 rdgzitésének az dramutatd jdrdsdval ellentétes irdnyba torténé elforditd-
séval oldja ki a gérgdegységet (lasd a G &bran).

Hozza le a hegeszthuzal tekercs rogzitését 28 a hegesztéhuzal tekercs tartérdl B (Iasd a G dbrdn).

@ UTMUTATAS: Ugyelien arra, hogy ne oldédjon le a huzal vége, és ezdltal ne tekeredjen le
dnmagdtdl a tekercs. A huzal végét csak a szerelés sordn szabad megoldani.

Csomagolja ki teljesen a hegesztShuzal hegesztétekercset B2 gy, hogy akaddlytalanul le lehessen
tekerni. Még ne oldja meg a huzal végét.

Ha a huzaltekercs szélessége kb. 10 cm, tévolitsa el az adaptert BSl. A kb. 5 cm széles huzalteker-
csek esetében az adapter é] a helyén marad.

Helyezze a huzaltekercset a hegeszidhuzal tekercs tartéjdra B3. Gyézddion meg arrél, hogy

a tekercs a huzaldtvezetd 29 oldaldn van lecsévélve, és a hegesztdhuzal vége a hegeszidhuzal
tekercs alatt van (lasd az M. és N. dbrén).

Helyezze vissza a hegesztéhuzal tekercs rogzitését 28 és lenyomdssal valamint az éramutatd
jarasdval megegyezd irdnyba torténé elforgatdssal  reteszelje azt.

Lazitsa meg a beigazité csavart 5l és forditsa lefelé (lasd az | dbran).

Forditsa el oldalra a nyomégérgds egységet 26 (lasd a J dbran).

Lazitsa meg az adagolégérgd tartdjat 27 tgy, hogy elforgatia az éramutaté jarésdval ellentétes
irdnyban, majd elérefelé lehizza (ldsd a K dbrén).

Ellendrizze az adagolégérgs 1 felsé oldalén, hogy meg van-e adva a megfelelé huzalvastagsag.
Szilkség esetén meg kell forditani, vagy ki kell cserélni az elétolé gorgét @9A hegeszt6huzalnak
a felsé horonyban kell lennie!

Tegye fel ismét az adagolégsrgd tartéjdt 27 és az dramutaté jérasaval egyezden hizza meg.
Tavolitsa el a hegesztdpisztoly fovékajat 81 igy, hogy meghizza és elforgatia az éramutatd
jaraséval egyezden (ldsd az L dbrdn).

Csavarja ki a megfelelé 7], 18], 9] vagy 9 hegesztdpisztoly fovokaijat (lasd az L dbran).

Vezesse el a kdzvetlen csatlakozéji toml8csomagot 7] lehetéleg egyenesen a hegesztékésziiléktsl
(tegye le a foldre).

Vegye ki a huzal végét a tekercs peremébél.

Vdgja le a huzal végét huzalvégéval vagy csipéfogéval, és tavolitsa el a huzal kérosodott,
meghaijlott végét (lasd az M dbran).

@ UTMUTATAS: A hegesztéhuzalt végig feszesen kell tartani, hogy elkeriilhets legyen a leoldédds
vagy letekeredés! Célszerl ezeket a munkdkat mésodik személy bevonésaval elvégezni.

Tolja &t a hegesztéhuzalt a huzaldtvezetdn B (lasd az N dbran).

Vezesse a hegesziéhuzalt az adagolégsrgd 21 mentén, majd tolja be a huzaldivezetdbe 29,
Forditsa el a nyomégérgd egységet az adagolégérgd iranydba R (lasd a P dbran).

Akassza be a bedllitécsavart 23 {lésd a P ébré[%.

Allitsa be az ellennyomdst a bedllitécsavarral 25 A hegesztéhuzalnak stabilan, de szoritds nélkil
kell Glnie a nyomdgérgé és az adagolégérgé Y kézétt a felsé vezetSben (Iésd az O dbrén).
Kapcsolja be a hegesztékésziléket a fékapesolsdjandl B3 (lasd a C dbran).

Nyomija meg a hegesztSpisztoly gombjat %] Biztositsa, hogy a védégdzpalack szorosan el legyen
zdrva, amig a hegesztéhuzal el nem éri a kivant poziciét.

Most huzaladagolé rendszer dttolja a hegesztéhuzalt a témlécsomagon [Z] és a hegesztépiszto-
lyon (19,
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B Amint 1 = 2 cmerel tolnydlik a hegesztShuzal a hegesztépisztoly nyakén B9, engedie el a hegesz-
t6pisztoly gombiat [2] (lasd a Q dbrén).

u  Kapcsolja ki a hegesztékésziléket.

B Csavarja vissza a megfelels (17, 18, 19 vagy 2d hegesztépiszioly fovékajat (Iasd az R dbrdn).
Gyéz6dién meg arrdl, hogy a hegesztépisztoly 17, 18, @)vogy [29 me#elel a haszndlt hegesztéhu-
zal Gtméréjének. A mellékelt hegesztShuzal haszndlata esetén a 07, (8], (19 vagy o 2d hegesztépisz-
tolyt az 1,0, illetve az 1,0 A jeldlésnél kell haszndlni tdmdr aluminium hegesztShuzallal.

B Jobbra forgatéssal csatlakoztassa a hegesztdpisztoly fivokajat 18] a hegesztdpisztoly nyakdhoz
(lasd az S &bran).

E FIGYELMEZTETES Az dramiités, sérilés vagy barmilyen karosodas elkeriilése érdekében

hézza ki minden egyes karbantartas vagy munkaeldkészitd 1épés eldtt a haldzati dugaszt az aljzatbdl.

® Hegesztés huzalelektrodakkal

® A készilék be- és kikapcsolasa

Kapcsolja be a hegesztékésziléket a fékapcsolsjandl 3. Hizza ki az aljzatbél a hdlézati dugaszt,
ha hosszabb idén keresztil nem haszndlja a hegesztdkésziléket. Csak ekkor lesz teljesen drammentes

a késziilék.

@ UTMUTATAS: Az aldbbi vézlatokon feltiintetett értékek csak példdk, és nem jelentenek ajénldst
a konkrét hegesztési paraméterekre.

® MAG hegesziés

3. vazlat 4. vézlat

 maG ‘ FLUX @ 0.8 [ o1 [ MAG FLUX @ 0.8 a1 )
(=0 FLUX 00.6
60 1 5 . 3 O Fe+CO 00.8
A V O Fe+MIX BO/20 20.9

21.0
'B" v, Fa'a s .il
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

J N 2

A MAG eljarés kivalasztasakor vélaszthat a taltétt huzal és az acélhuzal kdzstt.

Elész6r nyomja meg a hegesztési dram bedllitdséra szolgdlé forgdkapesoldt 13 (a tovdbbiakban
kapcsolé 13).

A kapcsold 13 elforditdsaval vélassza ki a kézépss felsé mezét. lit jelenik meg az aktudlisan kivdlasztott
huzal [FLUX 0.8 a 3. vézlatban]. Most nyomja meg Gjra a kapcsolét (3], a huzalvélaszté menibe valé
belépéshez [4. vazlat].

A kapcsold 13 elforgataséval és megnyomdsaval itt dllithaté be az alkalmazott hegesztéhuzal és
szikség esetén az alkalmazott véddgdz. Acélhuzal (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) esetén CO2 vagy 80%
argon / 20% CO2 keverék haszndlhaté védégdazként. Ezutén a kapcsolé 13 elforgatdséval és megnyo-
maséval bedllithaté a huzal dtméréje. A fesziltség bedllitasara szolgdlé kapesolé 12 megnyomdsaval
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(a kévetkezd kapesoloban [12) visszatér a hegesztési bedllitdsokhoz. Most a felsé savban vélaszthat
a ,2T" (2 ciklus) és a ,4T" (4 ciklus) kozétt. A 2 ciklus hegesztésnél a fesziiltség addig éll fenn,
amig a hegesztdpisztoly kioldéjat nyomva tartja.

A 4 ciklust hegesztésnél a fesziiltség akkor dll fenn, amikor a hegesztdpisztoly kioldéjat révid idére
lenyomja, majd ismét felengedi. Amint a kioldét Gjra megnyomia, a fesziiliség megszakad.

A hegesztési Gramot most a kapcsolé 13 elforditdsaval lehet bedllitani. A huzalelétolds automatikusan
bedll, és a hegesztendé anyagvastagsagra vonatkozé ajénléds mm-ben jelenik meg.

A fesziltség a kapesold 12 elforgatdséval dllithats, amely az iv hosszat ,ARC LENGTH” is médositia.
Ha a kapcsolét 12 megnyomija, majd elforditja, bedllithaté az induktivitds ,INDUCTANCE”.

® PMIG hegesztés

5. vazlatrajz

/_PMIG Fe ArB0% @0.8 ET-\

(<5 O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
20.8

CuSi+Ar100%
21.0

AlMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

A kevesebb froccsenés és a stabilabb iv érdekében kivalaszthaté az impulzus MIG eljards. Ezzel

a médszerrel valaszthatunk acélhuzal, CrNi-, CuSi-, AIMg-, AlSi- és Al-huzal kézétt [5. vazlat].

Tovébba az alkalmazott véd8gdz is meg van adva.

A megfelelé huzalok haszndlatakor a kévetkezd védégdazokat kell haszndlni:

Fe (acélhuzal): [80% Argon / 20 % CO2]

CrNi (nemesacél) huzal: [98% Argon / 2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi és aluminium huzal: [100% Argon]

A PMIG meniiben 6rténé navigdcié a ,MAG” meniben valé navigéciéval analég médsén a (12 és o 13
kapcsoléval valésithaté meg. A haszndlt hegesztdhuzal &tméréije is bedllithaté és dtkapcesolhatsd |, 2T és
JAT" kdz6tt.

® DPMIG hegesztés

A kettésimpulzus MIG eljdrés kevesebb hét visz be az anyagba. Ez teszi ezt az eljarést kildndsen
alkalmassé rozsdamentes acél és aluminium vékony lemezek hegesztéséhez.

Ehhez az eljardshoz ugyanazok a huzalelektréddk és védégdzok haszndlhaték, mint a PMIG hegesztés-
hez. A DPMIG meniben t8rténd navigacié a ,MAG” meniben valé navigdciéval analég médén a 12 és
a 09 kapcsoléval valésithaté meg. A haszndlt hegesztéhuzal dtmérdje is bedllithaté és dtkapesolhatd
J2T" és ,AT" kdzott.

Tovdbbd az alkalmazott hegesztdhuzal bedllitdsa utén a kapesold 13 kétszeri megnyomdséval a para-
méterdiagram is megnyithaté. Iit dllithatja be a DPMIG eljards egyes paramétereit. Javasoljuk, hogy it
az elére bedllitott értékeket haszndlja. Haladé felhaszndldként bedllithatja az egyes értékeket, igy ponto-
san a tervezett munkdhoz igazithatja a hegesztési eljdrést. A bedllitott paraméterek visszadllitdsahoz

lépjen vissza a DPMIG menibe [6. vézlat], és tartsa lenyomva a 12. kapcsolét kb. 5 mdsodpercig.
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6. vazlatrajz
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A hegesztett munkadarabok nagyon forréak, ezért kénnyen megégetheti magdt velik. Mindig haszndl-
jon fogét a meghegesztett, forré munkadarabok mozgatésahoz.

A hegesztokészilék elektromos csatlakoztatasat kévetoen jarjon el
a kovetkezok szerint:

B 316 HU

Vegye fel az elsirdsoknak megfelelé véd8sltozéket, és készitse elé a munkavégzés helyét.

Késse Gssze a testkdbel testkapesdt [4] a hegesztendé munkadarabbal. Ugyelien a 6 elektromos
érintkezésre.

A hegesztendé helyen a munkadarabot meg kell tisztitani a rozsdatél és a festéktdl.

A kivélasztott hegesztési eljardsnak megfeleléen dllitsa be a kivant hegesztési paramétereket.
Vezesse a hegesztSpisztoly fivékét (8] a munkadarab azon pontjdhoz, ahol a hegesztést el kell
végezni.

A hegesztShuzal tovdbbitdsdhoz nyomja meg a hegesztépisztoly gombijdt [9]. Ha létrejstt az iv,
akkor a készilék hegesztdhuzalt tovdbbit a hegesztéfirdébe.

A hegesztédram optimdlis bedllitdsdt egy probadarabon végzett tesztek segitségével hatdrozhatja
meg. A il bedllitott ivfénynek lagy, egyenletes zimmagd hangja van.

Durva vagy kemény csérgd zaj esetén kapcsoljon magasabb teljesitményfokozatba (a hegesztéd-
ram novelése).

Ha elég nagy a hegesztélencse, akkor vezesse végig a hegesztépisztolyt 19 lassan a kivant él
mentén. Lehetdség szerint legyen kicsi a tavolsdg a hegesztépisztoly fovékaja 8] és a munkadarab
kdzott (semmiképpen se nagyobb mint 10 mm).

Adott esetben enyhén lengesse meg, hogy valamennyire megnévelje a hegesztéfirdét. A kevésbé
tapasztaltak szémdra az elsé nehézséget a megfeleld iv létrehozdsa okozza. Ehhez megfelelden kell
bedllitani a hegesztéaramot.

A beégetési mélységnek (ami a hegesztéhuzal mélysége az anyagban) a lehets legnagyobbnak kell
lennie, de a hegesztéfirds nem eshet 4t a munkadarabon.

Ha a hegesztédram til alacsony, akkor a hegesztéhuzal nem képes megfelelden megolvadni. Ennek
kévetkeztében a hegeszthuzal Gjra és Ujra bemeril a hegesztéfirddbe egészen a munkadarabig.
A salakot csak a varrat lehilése utdn szabad eltévolitani. Hegesztés folytatésa félbehagyott
varraton:

Elészér is tavolitsa el a salakot a tolddsi helyrél.

Gydujtsa meg a varrat fugdjdban az ivet, vigye a kapcsolédési helyre, olvassza fel alaposan,

és folytassa a hegesztési varratot.
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& VIGYAZAT!: Ne feledje, hogy hegesztés utan a hegesztépisztolyt mindig szigetelt helyre kell
letennie.

B A hegesztési munkdk befejezése utén vagy sziinetekben mindig kapcsolja ki a hegesztékésziléket,
és mindig hizza ki a hdlézati dugaszt az aljzatbdl.

® Hegesztési varrat készitése

Pontvarrat vagy lokohegesztés

Elére tolja a hegesztdpisztolyt. Eredmény: A beégetési mélység kisebb, a varrat szélesebb, a varrat felsé
része (a hegesztési varrat lathaté felilete) laposabb, és a kétéshiba-tirés (hiba az anyag megolvadasa-
ban) nagyobb lesz.

Hozévarrat vagy hiozéhegesztés
Elhdzza a hegesztépisztolyt a hegesztési varrattdl (V dbra). Eredmény: Nagyobb beégési mélység,
a varrat szélessége kisebb, a varrat felsé gyéngye magasabb és a ktési hiba tirése kisebb.

Hegesztett kotések
A hegesztéstechnikdnak két alapvetd kétéstipusa létezik: Tompa- (kiilsé sarok) és sarokhegesztés (belsd
sarok és dtfedés).

Tompahegesztett kétések

Maximum 2 mm anyagvastagsédgl tompahegeszett kdtések esetén a hegesztési éleket teljesen egymdsra
illesztik. Ennél vastagabb anyag esetén 0,5-4 mm tavolségot kell vélasztani. Az idedlis tavolsag

a hegeszteft anyagté! (aluminium, ill. acél), az anyag dsszetételtdl, valamint a kivalasztott hegesztési
médiél figg. Ezt a tavolsdgot egy préba munkadarabon lehet megdllapitani.

Lapos tompahegesztett kétések

A hegesztéseket lehetéség szerint megszakitas nélkil és elegendé behatoldsi mélységgel kell elkésziteni,
ezért kiilondsen fontos a j6 el6készités. A hegesztés minéségét befolydsold tényezdék a kovetkezok:
dramerdsség, a hegesztési élek kdzatt tavolsdg, a hegesztdpisztoly délésszdge és a hegesztdhuzal
4tméréje. Minél meredekebb szégben tartja a hegesztépisztolyt a munkadarabhoz, anndl nagyobb lesz
a behatoldsi mélység és forditva.

Ahhoz, hogy megelézhetdk vagy csdkkentheték legyenek az anyag keményedése sordn bekdvetkezd
deformalédasok, célszer( valamilyen eszkdzzel rogziteni a munkadarabokat. El kell keriilni a hegesztett
struktora megmerevedését, hogy megakaddlyozhatdk legyenek a hegesztési torések. Ezek a nehézségek
csdkkenthetok, ha dgy lehet elforgatni a munkadarabot, hogy a hegesztést két szemkdzti irdnyd
menetben lehessen elvégezni.
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Hegesztett kotések a kiilsé sarkon
Ennek a tipusnak az elkészitése nagyon egyszer( (W, X dbral).

Vastagabb anyagokndl ugyanakkor ez nem mindig célszer(. Ilyen esetben jobb a kétést az alabb

lathaté médon el8késziteni, vagyis az egyik lemez szélét levagni (Y dbra).

Y

45°
"

Sarokvarratos kotés

Sarokvarratot hasznélunk, amikor a hegesztendé munkadarabok derékszéget zarnak be egymdssal.

A varrat ilyenkor egyenlé szdrd hdromszog alakd és homord feliileti (Z, AA dbra).

Hegesztett kétések a belso sarkon

Ennek a hegesztett kdtésnek nagyon egyszer( az elékészitése, és 5 mm vastagsdgig végezhets el.
A ,d" méretet minimdlisra kell csdkkenteni, de minden esetben 2 mm-nél kisebbnek kell lennie (Z &bra).

y 4

Vastagabb anyagokndl ugyanakkor ez nem mindig célszer. llyen esetben jobb a kétést az Y dbran

l&thaté médon elékésziteni, vagyis az egyik lemez szélét levagni.

Atfeds hegesztett kotések

A leggyakoribb elékészités egyenes hegesztési élekkel. A hegesztés felolddsa normdl szégvarrattal
lehetséges. A két munkadarabot az AB &brdn lathaté médon egymdshoz a lehetd legkdzelebb kell

elhelyezni.

AB

B 318 HU
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® MMA hegesztés

B Bizlositsa, hogy a fékapcsolé 3 ,O” (,OFF”) helyzetbe legyen dllitva, ill. hogy a hélézati dugasz
(3] ne legyen beilleszive a csatlakozéaljzatba.

B Az AC Gbrdn lathaté médon csatlakoztassa az elekirédatartét [5] és a féldkapcesot [4] a hegesztéké-

sziilékre. Kérjik, vegye figyelembe az elektréda gydrtéjanak Gtmutatdsait is, és vegye figyelembe,

hogy a polaritds a haszndlt elekiréda tipusatdl figgéen véltozhat.

Vegye fel az eldirasoknak megfelelé védésltozéket, és készitse el a munkavégzés helyét.

Csiptesse rd a testvezetéket [4] a munkadarabra.

Fogassa be az elekiréddt az elekirédatartéba (5],

A fékapesols 3, 1" (,ON") helyzetbe dllitasaval kapesolja be a késziiléket.

A ,Hegesztési eljdrds kivdlasztasa” cimi fejezetben leirtak szerint vélassza ki az ,MMA”

Uzemmaédot.

AC

@ UTMUTATAS: Az aldbbi vézlatokon feltiintetett értékek csak példak, és nem jelentenek ajénldst
a konkrét hegesztési paraméterekre.

7. vazlatrajz

/MMﬂ ‘AN‘HS“BKVES |VRDYEE\

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% %

.

Az MMA eljdrds kivdlasztésa esetén, a hegesztési dram a hegesztési dram bedllitésdra szolgdld
forgékapcesolé 13 (a tovabbiakban: kapcsolé [13) elforgatésdval dllithaté be. Ezenkivil az ANTI STICK és
a VRD funkciék kapesolék 13 megnyomdsaval és elforditasaval aktivalhaték. [7. vézlat] Az ANTI STICK
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megakaddlyozza, hogy az elekiréddk a munkadarabhoz tapadjanak. A VRD a hegesztés szineteltetése-
kor csdkkenti az alkalmazott fesziltséget. Ez kiiléndsen biztonsdgos munkavégzést eredményez.

A fesziiltségbedllité kapcsolé 12 elforditdséval ill. megnyomdsdval, majd elforditasaval bedllithatok

a HOT START és ARC FORCE értékek. A HOT START érték ndvelésével kdnnyebbé valik az iv begydj-
tdsa. Az ARC FORCE az ANTI STICK-hez hasonléan megakadédlyozza, hogy az elekiréda a munkada-
rabhoz tapadion.

@ UTMUTATAS: Az elekiréda dtmérsiének megfelelden bedllitandé hegesztéaram-értékeket
a kévetkezd tablazatban taldlja.

Elektréda @ |Hegesztéaram
1,6 mm 40- 60 A
2,0 mm 60- 80 A
2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100-140 A

& FIGYELEM: A fldelékapocs [4] és az elektrédatarté [5]/az elekiréda nem érintkezhet kézvetlenil

egymdssal.

& FIGYELEM: Ridelekiréddkkal térténd hegesztéskor az elekirédatartst (5] és a foldkapesot [4] az
elekiréda gydrtédjanak Gtmutatdsai alapjén kell csatlakoztatni.

B Vegye fel az eléirdsoknak megfelelé véddsltozéket, és készitse elé a munkavégzés helyét.

B A munkafolyamat befejezéséhez dllitsa az ON / OFF fékapcsolét 23 ,O” (,OFF”) helyzetbe.

& FIGYELEM: Ne pettyezze az elekirédaval a munkadarabot. Kérosithatja azt, és ezzel megnehe-
zitheti az ivfény meggyijtdsat. Amint az ivfény meggyulladt, prébdlia meg betartani azt a tavolsagot
a munkadarabtél, ami megfelel az alkalmazott elekirédadtmérének. A tavolsdgot hegesztés kdzben
lehetSleg dllandd értéken kell tartani. Az elekiréda délési sz6gének a munkavégzés irdnydban

20-30 foknak kell lennie.

& FIGYELEM: A haszndlt elekiréddk eltévolitésahoz vagy a forré munkadarabok mozgataséhoz
mindig haszndljon fogét. Vegye figyelembe, hogy hegesztés utdn az elektrédatartét mindig szigetelt
aldtétre kell letennie. A salakot csak a varrat lehilése utdn szabad eltavolitani. Hegesztés folytatdsa
félbehagyott varraton:
B El6szor is tavolitsa el a salakot a csatlakoztatési helyrdl.
B Gyujtsa meg a varrat fugdjdban az ivet, vigye a csatlakoztatdsi helyre, olvassa fel alaposan,

és vezesse tovdbb.

& FIGYELEM: A hegesztési munka sordn hé keletkezik. Ezért a hegesztékésziléket haszndlat utdn
legalébb fél éréig tresjdratban kell miksdtetni. Alternativ lehetdségként hagyja a késziléket egy éra
hosszaig hilni. A késziléket csak akkor szabad elcsomagolni és tarolni, ha a készilék hémérséklete
normalizélédott.

& FIGYELEM: A hegesztdkésziilék névleges bemend fesziiltségénél 10%kal alacsonyabb fesziltség
az aldbbi kévetkezményekkel jarhat:

B Akészilék dramerdssége lecsdkken.

B Az ivfény megszakad vagy instabilla valik.

& FIGYELEM:

B Az ivfénysugdrzds szemgyulladdst és égési sériiléseket okozhat.
B A froccsend és olvadé salak szemsériiléseket és égési sériiléseket okozhat.
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B Kizdrdlag a készilékhez eredetileg mellékelt hegesztékabelek haszndlhaték. Vélasszon a balra és
a jobbra hegesztés kozil. A kévetkezékben bemutatjuk a mozgds irdnydnak hatdsdt a hegesztési
varrat tulajdonsdgaira:

Balra hegesztés Jobbra hegesztés

Beégés kisebb nagyobb
Hegesztési varrat szélessége nagyobb kisebb
Hernyévarrat laposabb magasabb
Hegesztési varrat hibdja nagyobb kisebb

@ UTMUTATAS: Azt, hogy melyik hegesztési tipus a megfeleldbb, déntse el On a prébahegesztések
alapjén.

@ UTMUTATAS: Ha az elekiréda teljesen elhasznalédott, akkor azt ki kell cserélni.

® WIG/TIG hegesztés

A WIG/TIG hegesztéshez tartsa be a WIG hegesztépisztolydhoz tartozé Gtmutatésokat. A WIG/TIG
izemméd a ,Hegesztési eljards kivalasztdsa” fejezetben leirtak szerint aktivalhaté.

@ UTMUTATAS: Az aldbbi vézlatokon feltiintetett értékek csak példdk, és nem jelentenek ajénldst
a konkrét hegesztési paraméterekre.

8. vazlatrajz

/I_JFI'TIG ‘ ANTI STICK YES N

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

J

Az TIG eljdrds kivdlasztdsa esetén, a hegesztési dram a hegesztési dram bedllitésdra szolgdlé
forgdkapesolé 13 (a tovébbiakban: kapesolé [13) elforgatéséval dllithaté be. Ezenkivil az ANTI STICK
funkciét a kapcsolé 13 megnyomdsaval és elforditasaval lehet aktivalni. [8. vézlat] Az ANTI STICK
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megakadélyozza, hogy az elekirédék a munkadarabhoz tapadjanak. A fesziiltségbedllité kapesolé (12
elforditdsaval a UP TIME értéke dllithaté be. Ez azt adja meg, hogy a hegesztési munka kezdetén milyen
gyorsan ndvekszik az dram. A magasabb érték lassabb felfutdst jelent.

o Karbantartds és tisztitas

@ UTMUTATAS: A hegesztékésziléket a kifogdstalan mikédés, valamint a biztonsdgi kévetelmények
betarthatéséga érdekében rendszeresen karban kell tartani, és idénként nagyjavitast végezni rajta.

A szakszer(tlen és helytelen Gzemeltetés a készilék meghibdsoddsdhoz és megrongdléddsdhoz
vezethet. A javitdsokat csak képzett villanyszerelé szakemberekkel végeztesse el.

B Kapesolia ki a f& dramellatast, valamint a készilék fékapcsolsjét, mieldtt elvégezné a karbantartdsi
munkdkat a hegesztokésziiléken.

B Llevegéd, tisztitékendd vagy egy kefe segitségével tisztitsa meg a hegesztékésziléket és a tartozékokat.

B Hiba vagy a késziilék valamely részének cserére szoruldsa esetén forduljon a megfeleld szaksze-
mélyzethez.

® Kornyezetvédelemmel és artalmatlanitassal kapcsolatos tudnivaléok

<=/ NYERSANYAGOK VISSZANYERESE A HULLADEKOK ARTALMATLANITASA
HELYETT!

A 2012/19/EU eurdpai irdnyelv értelmében az elekiromos berendezéseket kildn kell
sszegyUiteni, és kdrnyezetbardt médon vjrahasznositani. Artalmatlanitsa a késziléket egy
engedélyezett drtalmatlanité Gzemben vagy az On kommundlis drtalmatlanité létesitményében.
Tartsa be az érvényben 1év8 vonatkozé eléirdsokat. Ha kétségei vannak, forduljon a hulladék-
kezelé vdllalathoz.

%Tﬁ A berendezést, a tartozékait és csomagoldsat kérnyezetbardt Gjrahasznositési helye kell
eljuttatni. Elektromossdggal mikédé késziilékeket ne dobjon a haztartési hulladék kozé! Ezzel
@ eleget tesz a torvényi kdtelezettségének és jelentésen hozzdjdrul a kdrnyezet védelméhez.

Tartsa be a kilénbdz8 csomagoléanyagokon taldlhaté cimkéket, és szikség esetén kilon
gydijtse ezeket. A csomagoléanyagokat az aldbbi jelentési roviditésekkel (a) és szamokkal (b)
a jeldlték: 1-7: Mianyagok, 20-22: Papir és kartonpapir, 80-98: Kompozit anyagok.

® EU-megfeleloségi nyilatkozat

Mi, a

C. M. C. GmbH
Iratfelelds:

Dr. Christian Weyler
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
NEMETORSZAG

felelésségink tudatéban kijelentjik, hogy a kévetkezd termék

Multihegeszté késziilék kettésimpulzus-technolégiaval
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IAN: 389215_2107

Cikksz.: 2422
Gydrtds éve: 2022/18
Modell: PMPS 200 A1

megfelel azoknak a lényegi védelmi kdvetelményeknek, amelyeket az aldbbi eurépai irdnyelvekben

Elektromégneses 6sszeférhetéségre vonatkozé EU-iranyelv:
2014/30/EU

Kisfesziltségi iranyelv:

2014/35/EU

RoHS iranyelv:

2011/65/EU + 2015/863/EU

és azok médositasaiban meghatdroztak.

A nyilatkozat fentiekben bemutatott targya teljesiti az Eurépai Parlament és Tanécs 2011/65/EU (2011.
jUnius 8) szdmy, az elekiromos és elekironikus készilékekben alkalmazott bizonyos veszélyes anyagok
haszndlatdt korldtozé irdnyelvének eléirdsait. A megfeleléség értékelésére a kdvetkezd harmonizalt
szabvanyokat haszndltuk fel:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 2021.12.01.

CM.C. G

lefax: +48 6894 99

Dr. Christian Weyler
- mindségbiztositds -

® Garanciaval és szervizeléssel kapcsolatos tudnivalok
A Creative Marketing & Consulting GmbH garancigja

Tisztelt Vasarlo!

Erre a készilékre 5 év garancidt véllalunk a vasérlds datumatsl szamitva. Amennyiben a
megvdsarolt termék hibds, a termék értékesitéjével szemben t6rvényes jogai vannak. Ezeket a
térvényi jogokat

a kdvetkezSkben leirt garancia sem korldtozza.

® Garancidlis feltételek

A garanciaidé a megvdsarlds détumdval kezdédik. Ezért kérjik, gondosan érizze meg az eredeti pénztdri
blokkot. Ez a dokumentum szikséges a vasarlas igazoldsdhoz.

Amennyiben hérom évvel a vasarlds datumétél szémitva anyag vagy gydrtdsi hiba 1ép fel, a terméket -
sajat dontésink alapjan - dijmentesen megjavitjuk vagy kicseréljik. Ez a garancidlis szolgéltatds akkor
vehetd igénybe, ha a meghibdsodott terméket és a vdsarlast igazolé bizonylatot (nyugtdt) hdrom éven
belil bemutatja, és réviden leirja, mi a termék hibdja, és mikor jelentkezett a hiba.
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Amennyiben a hibdra kiterjed a garancia, visszakapja a megjavitott terméket vagy kildink dnnek egy
0j terméket. A termék javitdsaval vagy cseréjével nem kezdédik vjra a garanciaidé.

® Jotdallasi ido és térvényben eloirt kellékszavatossagi igények

A garancia nem hosszabbitja meg a j6téllési idét. Ez a cserélt és javitott alkatrészekre is érvényes.
Az esetlegesen mdr a vasarlaskor fenndllé karokat és hidnyossagokat a kicsomagolds utén azonnal
jelenteni kell. A jétallasi idé lejartaval felmeriilé javitésok téritéskotelesek.

® A garancia terjedelme

A terméket szigord minéségigyi irdnyelvek alapjén gondosan gydrtottuk és a kiszdllitas elétt alaposan
ellendriztik.

A garancia anyag- és gydrtdasi hibdkra vonatkozik. Ez a garancia nem terjed ki a termék olyan részeire,
melyek normdl elhaszndléddasnak vannak kitéve, és ezdltal kopd alkatrésznek szamitanak vagy olyan
torékeny alkatrészek kdrosoddsdra, mint pl. kapcsolék, akkumuldtorok vagy ivegbél készilt alkatrészek.

Ez a garancia nem érvényes, ha a termék megsérilt, nem szakszerGen haszndltdk vagy javitottdk.

A termék szakszer( haszndlata érdekében minden haszndlati dtmutatéban felsorolt utasitast pontosan
be kell tartani. Feltétlenil kerilendék az olyan felhaszndldsi célok és intézkedések, amelyek a haszndlati
Otmutatéban foglaltaktsl eltérnek, illetve amelyekkel kapcsolatban figyelmeztetés hangzik el.

A terméket csak magdancélu és nem ipari felhasznélésra terveztik. Rendeltetésellenes vagy szakszer(itlen
kezelés, erészak alkalmazdsa vagy nem az dltalunk feljogositott szervizképviselet dltal végzett beavat
kozds esetén a garancia megszinik.

® Garancidlis eset kezelése
A gyors Ugyintézés érdekében kérjik, tartsa be a kdvetkezdket:

Minden kéréshez készitse el a pénztari nyugtat és a cikkszamot (pl. IAN), ezzel igazolva a vasarldst.
A cikkszdmot a tipustébldan, a termékbe gravirozva, illetve a haszndlati Gtmutaté boritéjén (balra lent)
vagy a fermék hétuljén vagy aljén 1évé matricdn taldlja.

Amennyiben mikadési hiba vagy egyéb hiba lépett fol, el6szor 1épjen kapcsolatba telefonon vagy
e-mailben a kdvetkez8kben megnevezett szerviz osztdllyal. A hibésként regiszirdlt terméket ezt kdvetéen
a vésarldst igazolé dokumentummal (pénztari nyugta), valamint annak megaddséval egyitt, hogy mi

a hiba és mikor lépett fel, dijmentesen postazhatja a kapott szervizcimre.

@ UTMUTATAS: A www.lidlservice.com cimen a jelen Gtmutatét és szamos tovabbi kézikényvet,
termékvidedt és szoftvert is letdlthet.
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A QRkéd beolvasdsaval auto-
E IE matikusan a Lidl szerviz oldaldra
- (www.lidl-service.com) lép és it
'.l: az (IAN) 389215 cikkszém meg-
addsdval megnyithatja a kezelési
Otmutatdjat.

PDF ONLINE

www.lidl-service.com

IEI

® Szerviz

igy léphet kapcsolatba veliink:

HU
Név: GTX Service Magyarorszég
E-Mail:  service.hungary@gtxservice.com

Telefon:  +36 1 445 0902
Székhely: Németorszag

IAN 389215 _2107

Kérjuk, vegye figyelembe, hogy a kévetkezd cim nem a szerviz cime.
Kérjik, elészor a fent megnevezett szervizzel lépjen kapcsolatba.

Cim:

C. M. C. GmbH
Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
NEMETORSZAG

Cserealkatrészek rendelése:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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HU JOTALLASI TAJEKOZTATO

A termék megnevezése:
Multihegeszto készilék
kettésimpulzus-technolégiaval

Gyartasi szam:

IAN 389215_2107

A termék tipusa:
PMPS 200 A1

A gyarté cégneve, cime, e-mail cime:
C. M. C. Kft.

Katharina-Loth-Str. 15

66386 St. Ingbert, Németorszag

Szerviz neve, cime, telefonszdma:

GTX Service Magyarorszag
Hétvezér u. 1, 2112 Veresegyhéz
service.hungary@gtxservice.com
Telefon: +36 1 445 0902

Az importdlé/ forgalmazé neve és cime:

Lidl Magyarorszag Kereskedelmi Bt., H-1037 Budapest, Radl arok 6.

1. Ajétdllasi id6 a Magyarorszdg teriletén,
Lich Magyarorszag Kereskedelmi Bt. iizle-tében
tdrtént vasarlds napjatél szamitott 1 év, amely jog-
vesztd. A jotallasi i(J(S a fogyaszté részére
torténd Gtaddssal, vagy ha az izembe helyezést
a forgalmazé, vagy annak megbizottia végzi,
az Uzembe helyezés napjaval ezdc’iéi .

2. Ajotdllasi igény a jotdllasi jeggyel és/vagy a vésar-
l&st igazold blokkul érvényesithetd. A ]ét(’ﬂ?(lﬁsi jegy

szabadlytalan kidllitasa, vagy dtaddsdnak elmara-
ddsa nem érinti a ]étél|ésiiételezeﬂség-vdllolés
érvényességét. Kérjik, hogy a vasarlds tényének és
idépontjanak bizonyitasara drizze meg a pénztdri
fizetésnél kapott j6tdllasi jegyetés a vasarldst iga-
zolé blokkot.

3. A vésarléstél szémitott hdrom munkanapon belil
érvényesitett csereigény esetén a forgalmazé kateles
a terméket kicserélni, feltéve ha a hiba a rendelte-
tésszer( hasz-ndlatot akaddlyozza. A j6tdllasi jogokat
a termék tulajdonosaként a %gyasztc’) érvé-nyesitﬁeti
az druhdzakban, valamint a jétéllasi tajékoztatéban
feltintetett szervizekben.(A magyar Polgari Torvény-
koényv alapjdn fogyaszténak mindsiil a szakmdja,
8ndll6 foglalkozdsa vagy iizleti tevékenysége korén
kiviil eljéré természetes személy.)
A j6tallas ideje alatt a fogyaszté hibds teljesités
esetén kérheti a termék kijavitasdt, kicserélését, vagy
ha a termék nem javithaté vagy cserélhetd, vagy
az a forgalma-zénak ardnytcﬁ]n t8bbletksltséggel
iarna, illetve a fogyaszté kijavitéshoz, kicseré-léshez

hjzédé érdeke alapos ok miatt megszint,arleszdlli-

tast kérhet, vagy eldllhat a szerzédésté| és visszakér-

heti a vételdrat. A kijavitds sordn a termékbe csak i

alkatrész kerilhet beépitésre.

4. Afogyaszté a hiba felfedezésé utdn a leheté
legrévidebb iddn beliil kételes a hibat bejelenteni és
a terméket a j6tdlldsi jogok érvényesitése céliabdl
4tadni. A hiba felfedezésétsl szamitott két hénapon
belil bejelentett jétallasi igényt idében kdzdltnek
kell tekinteni. A kézlés elmaradésabél eredd karért
a fogyaszté felelds. A jotdllési igény érvényesithe-
t8ségének hatdrideje a termék, vagy fédarabjanak
kicserélése esetén a csere napjén Ojraindul.

5. A rdgzitett bekatésy, illetve a 10 kg-ndl slyosabb,
vagy témegkdzlekedési eszkdzdn nem szdllithaté ter-
méket az izemeltetés helyén kell megjavitani. Abban
az esetben, ha a javitds a helyszinen nem végezhetd
el, a termék ki- és visszcszere?:ésérél, valamint szdlli-
tasérél a forgalmazénak kell gondoskodnia.

6. A jétdllés nem dll fenn, ha a hiba a nem rendel-
tetésszer( haszndlatbdl, dtalakitas-bél, helytelen
tarolasbdl, vagy a haszndlati utasitéstdl eltéré keze-
|ésbél, vagy barmely a vasarlast kdvetd behatasbdl
fakad, vagy elemi kar okozta, és azt a for-galmazs,
vagy a szerviz bizonyitja. A jétallds nem vonatkozik
a mozgé kopé alkat-részek (vildgitétestek, gumiab-
roncsoi stb.) rendeltetésszer( elhaszndlédaséra.

A szerviz és a forgalmazé a kijavitds sordn nem
felel a terméken a fogyaszté vagy harmadik szemé-
lyek éltal térolt adufogkérf vagy bedllitasokért.

7. Fogyasztéi jogvita esetén a fogyaszté a megyei
(févarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett
mikads békéltetd testilet eljardsdt is kezdeményez-
heti.

A j6tdllés a fogyaszté torvénybdl eredd szavatossagi
jogait és azok érvényesithetdségét nem érinti.

Kijavitast ellenérzoé szelvény:

A j6téllési igény bejelentésének idSpontja:

A hiba oka:

Javitasra étvétel idpontja:

A hiba javitdsédnak médja:

A fogyaszté részére t5rténd visszaadds idépontia:

A szerviz bélyegzéie, kelt és aldirds:

Kicserélést ellenérzé szelvény:

A j6tdllési igény bejelentésének iddpontja:

Kicserélés idépontja:

A cserél6 bolt bélyegzéie, kelt és aldirds:
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Tabela uporabljenih piktogramov........................ooi Stran 327
UVOM. ...t

Namenska uporaba....
Obseg dobave...........
OPIS IOVttt s
TehniENi POAATKT ...
Varnostni napotki
Pred zagonom..............
Izbira postopka varjenja
Montaza za varjenje z ziénimi elekfrodami..........occoiiiiiiiiiii
Zamenjava variinega j8dra..........ooiiiiiiiii e
Prilagoditev naprave za varjenje z masivno Zico z zascitnim plinom
Prilagoditev naprave za varjenje s polnjeno Zico brez zad&itnega plina ........cc.cocceeiiins Stran 341
Vstavljanje Varilng ZICe........ooviiiiiiii e
Varjenje z zi¢nimi elektrodami
Vklop in izklop naprave ...................
Varenje MAG ..o
Varienje PMIG . ... ..o
Varjenje DPMIG .........
Oblikovanije zvara
Varfenje MIMA ... e
Varjenje W|G/T|G ....................................................................................................
Vzdrzevanje in €iS€enje ...............c.ccooooiiiiiiii
Navodila za varovanje okolja in odstranjevanje med odpadke ...
Izjava o skladnosti EU ...t
Napotki za garancijo in servisiranje.........................cccoiiiii
Garancijski POGOi.. . uvverereiireiiieaii e
Garancijska doba in zakonski odskodninski zahtevki
ObSEG GATANCHE 1.ttt
Ravnanje v garancijskem Primeru ..........oouiiiiiiiieii e
SErViS ......c.ooviiiiiiiiii

Garancijski list

® Tabela uporabljenih piktogramov
Q [[[D]] Pozor! Preberite navodila | Nazivna vrednost varilnega
za uporabol 2 toka
L | Efektivna vrednost najvisjega
D: Vhod v omrezje; 3tevilo faz 1 off omreznega toka
in simbol za izmeni&ni tok ter
1~ 50 Hz nazivna vrednost frekvence U Nazivna vrednost napetosti
0 v prostem feku
E Elektriénih naprav ne zavrzite U Nazivna vrednost omrezne
— med gospodinjske odpadke! 1 napetosti
‘e
. Naprave ne uporabljajte na
aprave ne uporasijdi’e u Nazivna delovna napetost
prostem in nikoli ob dezZju! 2
Elektriéni udar varilne elekirode | Najveja nazivna vrednost
je lahko smrtno nevaren! 1 max omreznega toka
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Be

Vdihovanie varilnih dimov lahko
ogrozi vase zdravje.

Previdno!
Nevarnost elekiriénega udaral

) [
i

Varilne iskre lahko povzroéijo
eksplozijo ali pozar.

Pomemben napotek!

o
N
[ )

Zarki obloka lahko $kodijo ogem
in poskodujejo koZo.

Embalazo in napravo
odstranite na okolju prijazen
nadin!

Elektromagnetna polja
lahko motijo delovanije
srénih spodbujevalnikov.

|A] OPOZORILO

Tveganie hudih do smrtnih
telesnih poskodb.

Pozor, morebitne nevarnostil

IP21S

Vrsta zasdite

Masni prikljucek

Enofazni statiéni usmernik
transformatorja frekvenénega
pretvornika

Izolacijski razred

Enosmerni tok

Proizvedeno iz recikliranega

Naijveja nazivna vrednost

. oo e ¢asa varjenja v prekinitvenem
materiala. .
nacinu Z'y,
Naijveja nazivna vrednost éasa Roé&no obloéno varjenje
varjenja v neprekinjenem nacinu s prevlecenimi pali¢nimi
— elektrodami

fon (max)

o |2 = A B> e

Varienije s kovinskim inertnim
in aktivnim plinom, vklju&no
z uporabo polnjene Zice

Varienije z volframovo
elektrodo in inertnim plinom

Multi varilni aparat z dvojno impulzno tehnologijo PMPS 200 A1

e Uvod

A

Cestitamo! Odlogili ste se za kakovosten izdelek natega podietia. Pred prvo uporabo
se seznanite z izdelkom. Pozorno preberite naslednja navodila za uporabo in varnostne

napotke. Zagon fega orodja sme izvesti samo usposobljena oseba.

ZAGOTOVITE, DA OTROCI NIMAJO DOSTOPA DO IZDELKA!

® Namenska uporaba

Naprava je namenjena varjenju z masivno zico (MIG in MAG), varjenju MMA (varjenije s pali¢nimi
elektrodami), varjenju TIG (varjenije z volframovo elektrodo in inertnim plinom) in varjenju s polnjeno

W 328 I

//{ PARKSIDE




Zico. Pri uporabi masivnih Zic, ki ne vsebujejo za3&itnega plina v trdni obliki, je treba uporabiti dodatni
zai¢itni plin. Pri uporabi samozadgitne polnjene Zice dodaten plin ni potreben. V tem primeru je
zai&itni plin v varilni Zici vsebovan v praskasti obliki in se zato vodi neposredno v oblok. Zaradi tega
je naprava neob&utljiva na veter pri delu na prostem. Uporabljajte samo Zigne elektrode, ki so primerne
za napravo. Ta varilni aparat je primeren za ro€no obloéno varijenije (varjenje MMA) jekla, nerjavnega
iekla, jeklene plogevine in litega materiala z uporabo ustreznih opla3cenih elekirod. Upostevaite
podatke proizvajalca elektrod. Uporabljati se sme le elekirode, ki so primerne za ta aparat. Pri varjenju
z volframovo elektrodo in inertnim plinom (varjenje TIG) morate poleg navodil za obratovanie in
varnostih napotkov uporablienega gorilnika TIG upostevati tudi navodila in varnostne napotke v teh
navodilih za uporabo. Nepravilno ravnanije z izdelkom predstavlja tveganie za ljudi, Zivali in premo-
Zenje. |zdelek uporabljajte samo, kot je opisano, in za navedena podroéja uporabe. Dobro shranite

ta navodila za uporabo. Ko izdelek posreduiete tretjim osebam, jim predaite tudi vso dokumentacijo.
Vsaka uporaba, ki odstopa od predvidene, je prepovedana in morebiti nevarna. Skode, ki nastopi kot
posledica neupostevanja navodil ali zlorabe, garancija ne krije, proizvajalec pa zanjo ni odgovoren.
V primeru komercialne uporabe garancija preneha veljati. Namenska uporaba vklju€uje tudi uposte-
vanje varnostnih navodil in navodil za montazo ter delovnih navodil v navodilih za uporabo. Veljavne
predpise o preprecevaniju nesre¢ morate skrbno upostevati. Naprave se ne sme uporabljati:

® v prostorih, ki niso zadosti prezrageni,

v okolju, kjer obstaja nevarnost eksplozije,

za odtaljevanie cevi,

v blizini oseb s srénim spodbujevalnikom in

v blizini lahko vnetljivih snovi.

Preostalo tveganje

Tudi &e napravo pravilno upravljate, ostajajo ostala tveganija. V zvezi z zasnovo in konstrukcijo tega

impulznega varilnega aparata MIG se lahko pojavijo naslednje nevarnosti:

B poskodbe oci zaradi ble3anja, dotikanje vro&ih delov naprave ali obdelovanca (poskodbe zaradi
opeklin),

B ob nestrokovni zaiiti nevarnost nesreé in pozara zaradi letecih isker ali delcev Zlindre,

B zdravju nevarne emisije dima in plinov, ob pomanjkanju zraka oz. nezadostnem odsesavaniju
v zaprtih prostorih.

@ NAPOTEK: zmanjsajte preostalo tveganie s skrbno in pravilno uporabo naprave ter upostevanjem
vseh navodil.

® Obseg dobave

1 multi varilni aparat z dvojno impulzno tehnologijo PMPS 200 A1l

1 varilni gorilnik MIG z 2 m varilnega kabla

1 visokokakovosten, pocinkan bakren ozemljitveni prikljucek v obliki érke A z 2 m kabla

1 drzalo za elekirodo MMA z 2 m varilnega kabla

4 tokovne $obe za jekleno/polnjeno Zico (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Oznaéevanie glede na premer: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 %oba iz aluminija (1x 1,0 mm predmontirana)

1 kladivo za Zlindro

1 varilno jedro za aluminijasto Zico (predmontirano)

1 varilno jedro za Zico iz jekla/nerjavnega jekla in polnjeno Zico

1 navodila za uporabo
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® Opis delov

Pokrov enote podajalnika Zice

Varilna $oba (1,0 mm)

Rocaij

Podaijalni valj

Omrezni vhi¢

Kladivo za zlindro

Ozemljitveni kabel z ozemljitvenim
priklju¢kom

Glavno stikalo za VKLOP/IZKLOP
(vklj. z omrezno kontrolno luéko)

Drzalo za elektrode MMA

& | B R EE

Prikljugek za plin

f | [ | &) [ |B[E

Vi, paket polarizacijskih gibkih cevi

Nastavitveni vijak

Paket gibkih cevi z neposrednim
priklju¢kom (Euro centralni prikljugek)

(N]

] | &

Enota s potisnimi valji

Pritrdilni obrocek

Drzalo podajalnega valja

Soba gorilnika

Pritrdilni element koluta z varilno Zico

Gumb na gorilniku

Skoznijik za Zico

Gorilnik Vrat gorilnika
Gibka cev gorilnika Cevka
vitljivo Sjﬂkdo za nastavitev varilne Kolut z varilno Zico (ni del obsega dobave)
napetosti
Vriljivo stikalo za nastavitev varilnega . .
Drzalo koluta z varilno Zico
toka
Zaslon Zaporna matica

Varilno jedro za aluminijasto Zico

B8] B | & |=E] 8 R

Adapter koluta z varilno Zico

Gl |G| E] & | R’ |EE] [ []| ]

Nastavek kompleta gibkih cevi

8]

Varilno jedro za Zico iz jekla/nerjavnega jekla
in polnjeno Zico

Varilna $oba (0,6 mm)

Varilna $oba (0,8 mm)

6| & [E

Varilna $oba (0,9 mm)

® Tehni¢ni podatki

Nazivna vhodna mo& maks.: 6 kVA
Omrezni prikljuéek: 230V~ 50 Hz
Teza: pribl. 17 kg
Varovalka: 16 A
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Varjenje z Zico:

Varilni tok: MIG 50-160 A; pulz MIG 30-160 A
Napetost v prostem teku: U,: 60V
Najveja nazivna vrednost omreznega toka: I e 24 A
Efektivna vrednost najvidjega omreznega toka: L 11,2A
Kolut varilne Zice maks.: pribl. 5-15 kg
Karakteristika: ravna
Specifikacije varilne Zice: vrsta zvara, vrsta Zice in premer
Jeklena Zica: 0,8/ 1,0mm
MIG
Polnjena Zica: 0,6/08/0,9/1,0mm
lellenazica / 0,8/1,0mm
Zica iz nerjavnega jekla:
Pulz MIG / -
dvoijni pulz CuSi: 0,8 mm
MIG AlSi/AIMg: 1,0/1,2mm
Aluminij: 1,0/ 1,2 mm
Uporabni zvitki Zice
Teza pri zici
. . Teza pri Zici iz jekla / )
Zunaniji Notranii & : . / Z adapteriem
Sirina iz AlSi / nerjavnega
premer premer AlMg /Al | jekla / CuSi in 35
polnjeni Zici
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg < 15kg Ne
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg <5kg Da
Varjenje MMA:
Varilni tok: 20-140 A
Napetost v prostem teku: U, 60V
Najveja nazivna vrednost omreznega toka: I e 23,5 A
Efektivna vrednost najvidjega omreznega toka: L 1TA
Karakteristika: padajoéa
Uporabne elektrode: 1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm

Varjenje TIG:
Varilni tok: 20-200 A
Napetost v prostem teku: Uy 60V
Najvedja nazivna vrednost omreznega toka: [ e 26 A
Efektivna vrednost najvidjega omreZznega toka: L 122A
Karakteristika: padajoéa
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@ NAPOTEK: pri nadaljnjem razvoju lahko pride do nenapovedanih tehni¢nih sprememb in
sprememb videza. Vse mere, napotki in informacije v teh navodilih za uporabo so zato brez garancije.
Zato na podlagi navodil za uporabo ni mogoée uveljavljati pravnih zahtevkov.

(D NAPOTEK: pojem »naprava, ki se uporablja v nadaljnjem besedilu, se nanasa na multi varilni
aparat z dvojno impulzno tehnologijo, opisan v teh navodilih za uporabo.

® Varnostni napotki

A\ Natanéno preberite navodila za uporabo in upostevajte opisane
napotke. S pomogjo teh navodil za uporabo se seznanite z napravo,
njeno pravilno uporabo ter varnostnimi napotki. Na tipski tablici so
navedeni vsi tehni¢ni podatki tega varilnega aparata, zato se pred
uporabo seznanite s tehni¢nimi danostmi te naprave.

« PN ILIIALTON Enmbalazni material hranite zunaj dosega

otrok. Obstaja nevarnost zadusitve!

= Popravila ali/in vzdrZevalna dela prepustite izkljuéno kvalificira-
nim elektri¢arjem.

= Otroci, stari 16 let ali ve, in osebe z zmanjsanimi fiziénimi, zaznav-
nimi ali umskimi sposobnostmi oz. s pomanjkanjem izku3eni ter
znanja smejo to napravo uporabljati le, ée so pod nadzorom ali pa
poduceni o varnem ravnanju z napravo in z njo povezanih tvega-
njih. Otroci se z napravo ne smejo igrati. Otroci naprave ne smejo
Cistiti ali opravljati vzdrzevalnih opravil, & niso pod nadzorom.

= Popravila ali/in vzdrZevalna dela prepustite izkljuéno kvalificira-
nim elektri¢arjem.

= Uporabljajte samo varilne vode, ki so priloZeni.

= Naprava med obratovanjem ne sme stati neposredno ob steni, ne
sme biti pokrita ali stisnjena med ostale naprave, tako da lahko
skozi prezraéevalne reze vedno vstopa dovolj zraka. Prepricajte
se, da je naprava pravilno prikljuéena na omrezno napetost.
Preprecite vsakrino vle¢no obremenitev napajalnega voda. Preden
napravo postavite na drugo mesto, izvlecite vti¢ iz vtiénice.

= Ko naprava ne obratuje, o vedno izklopite s stikalom za vklop/
izklop. Drzalo za elek’rrocﬁe odlozZite na izolirano podlogo in
elektrode vzemite iz drzala Sele po 15 minutah, ko se ohladijo.

= Pazite na stanje varilnega kabla, drzala elekirod in ozemljitvenih
prikliuékov. Obrabljeni izolacijski elementi in deli, skozi katere tece
tok, lahko povzrocijo nevarnosti in zmanj$ajo kakovost varjenja.

= Pri oblo&nem varjenju nastajajo iskre, staljeni kovinski deli in dim.
Zato upostevaite naslednje: Vse gorljive snovi in/ali materiale
odstranite z delovnega mesta in iz njegove okolice.
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= Skrbite za prezradevanje delovnega mesta.
= Ne varite na posode, sode ali cevi, ki vsebujejo oz. so vsebovali
gorljive teko€ine ali pline.

S Al OPOZORILO Prepredite vsak morebitni neposredni stik

z varilnim tokokrogom. Napetost pri prostem teku med jezi¢kom
elektrode in ozemﬁitvenim prikljuc¢kom je lahko nevarna; obstaja
nevarnost elektriénega udara.

= Naprave ne shranjujte v vlaznem ali mokrem okolju oz. ko deZuje.
Velja zadcitno doloéilo IP218S.

= OC¢i zadditite z zas&itnimi ocali, namenjenimi za ta namen (razred
DIN 9-10) ali z avtomatsko varilno &elado (v skladu z EN 166,
175 in 389; stopnje zaicite DIN 9-13). Za zaicito koze pred
ultravijoliénim sevanjem obloka uporabljajte rokavice in suha
zascitna oblaéila, ki so brez olja in masti.

SN AJ OPOZORILO VP varilnega toka ne uporabljajte za tajanje

cevi.

Upostevaijte:

= Sevanje obloka lahko $kodi oéem in povzroéi opekline na kozi.

= Obloéno varjenje proizvaja iskre in kapljice taleée se kovine,
varjeni obdelovqnec zaéne Zareti in ostane zelo vro¢ relativno
dolgo. Zato se obdelovanca ne dotikajte z golimi rokami.

= Pri obloénem varjeniju se spro$cajo zdravju skodljivi hlapi. Pazite,
da je ne boste V(Jihovoli.

= Zascitite se pred nevarnimi uéinki obloka in poskrbite, da bodo
osebe, ki ne sodelujejo pri delu, od obloka oddaljene vsaj 2 m.

/\ POZOR!

= Med delovanjem varilnega aparata lahko pride do motenj pri
napajanju drugih porabnikov, odvisno od omreZnih pogojev na
mestu prikljuéitve. Ce ste v dvomih, se obrnite na svojega distri-
buterja elekiriéne energije.

= Med delovanjem varilnega aparata lahko pride do motenj delove-
nja drugih napray, npr. sludnih aparatoy, srénih spodbujevalnikov
itn.

® Viri nevarnosti pri oblocnem varjenju

Pri obloénem vor]enlu obstaja veliko virov nevarnosti. Zato je zelo
pomembno, da varilec uposteva naslednja pravila, da ne ogroza
sebe in drugih ter prepredi telesne poskodbe in $kodo na napravi.
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= Dela na strani omreZne napetosti, npr. kablih, vti¢ih, vtiénicah itn.,
naj izvaja samo elektriéar v skladu z nacionalnimi in lokalnimi
predpisi.

= Dela na strani omrezne napetosti, npr. kablih, vti¢ih, vti¢nicah itn.,
naj izvaja samo elektricar v skladu z nacionalnimi in lokalnimi
predpisi.

= V primeru nesre¢ varilni aparat takoj izkljuéite iz omrezne
napetosti.

= Ce se pojavi elektriéna kontaktna napetost, napravo nemudoma
izkljucite in pokliite elekiricarja, da jo preveri.

= Na varilni strani vedno pazite na dobre elektri¢ne stike.

= Pri varjenju vedno nosite izolirne rokavice na obeh rokah.
Te rokavice §Citijo pred elektriénim udarom (tj. napetostjo pri
prostem teku varilnega tokokroga), $kodljivim sevanjem (toplotnim
in UV-sevanjem) ter pred Zare€imi naokrog letecimi delci kovine
in zlindre. .

= Nosite trdne izolirne evlje. Cevlji morajo zagotavljati izolacijo
tudi pri mokroti. Nizki &evlji niso primerni, ker lahko padajode
zarece kapljice kovine povzroéijo opekline.

= Nosite ustrezna zadcitna obladila, in ne sinteti¢nih oblek.

= Ne glejte v oblok z nezaicitenimi oémi; uporabljaite le varilni 3¢it
z zas¢itnim steklom, ki ustreza zahtevam standardov DIN. Oblok
poleg svetlobnih in toplotnih Zarkov, ki povzroéajo zaslepitev oz.
opekgfine, oddaja tudi UV-Zarke. To nevidno ultravijoli¢no sevanije
pri nezadostni za$éiti povzroéa zelo bolece vnetje veznice, ki ga je
mogoce opaziti Sele ¢ez nekaj ur. Poleg tega UV-sevanije na nezasdi-
tenih delih telesa povzroa opekline, podobne sonénim opeklinam.

= Tudi osebe, ki se zadrZujejo v bliZini obloka, ali pomoéniki morajo
biti seznanjeni z nevarnostmi in zaiciteni s po’rregnimi zascitnimi
sredstvi. Po potrebi postavite za3citne stene.

= Pri varjenju, zlasti v majhnih prostorih, je treba poskrbeti za zados-
ten dovod sveZega zraka zaradi nastajanja dima in $kodljivih

linov.

B Rlo posodah, v katerih so shranjeni plini, goriva, mineralna olja
ali podobno,
- ni dovoljeno izvajati varilnih del, tudi ¢e so bile Ze pred
- dalj éasa izpraznjene, saj zaradi ostankov obstaja nevarnost

eksplozije.

= V pozarno in eksplozivno ogroZenih prostorih veljajo posebni
predpisi.

= Varjene spoje, ki so izpostavljeni velikim obremenitvam in morajo
izpolnjevati doloéene varnostne zahteve, smejo izdelovati samo
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posebej usposobljeni in preizku$eni varilci. Primeri so tlaéne
posode, tekalne tirnice, vezni ¢Eleni priklopnika itn.

= /\ POZOR! Ozemljitveni priklju¢ek vedno prikljuéite ¢im blize

varilnemu mestu tako, da ima varilni tok &im krajso pot od ele-

kirode do ozemljitvenega prikljuéka. Ozemljitvenega prikljuc¢ka

nikoli ne vezite z ohijem varilnega aparatal Ozemljitvenega
rikljucka nikoli ne prikljucujte na ozemljene dele, ki so dale¢

od obdelovanca, npr. cev za vodo v drugem kotu prostora.

V nasprotnem primeru se lahko poskoduije sistem zaséitnih vodni-

kov v prostoru, v katerem varite.

Varilnega aparata ne uporabljajte, ko deZuje.

Varilnega aparata ne uporabljajte v vlaZnem okolju.

Varilni aparat postavite samo na ravno podlago.

Izhod je treba meriti pri temperaturi okolice 28 °C. Pri visjih

temperaturah lahko ¢as varjenja skrajsate.

/\\ NEVARNOST ZARADI ELEKTRIENEGA UDARA:

= Elektricni udar varilne elekirode je lahko smrten. Ne varite,
ko dezuje ali snezi. Nosite suhe izolirne rokavice. Elekirode se
ne dotikajte z golimi rokami. Ne nosite mokrih ali poskodovanih
rokavic. Zaicitite se pred elektri¢nim udarom z izolacijo obdelo-
vanca. Ohigja naprave ne odpiraijte.

NEVARNOST ZARADI VARILNEGA DIMA:

= Vdihavanije varilnega dima lahko ogrozi zdravije. Ne potiskaite
glave v dim. Naprave uporabljajte na odprtih obmogjih.
Za odstranjevanje dima uporabljajte odzradevanie.

NEVARNOST ZARADI VARILNIH ISKER:

= Varilne iskre lahko povzrodijo eksplozijo ali poZar. Varjenju
ne priblizujte gorljivih snovi. Ne varite v bliZini vnetljivih snovi.
Varilne iskre lahko povzrodijo pozar. V blizini naj bosta gasilnik

in oseba, ki spremlja dogajanje, da ga lahko takoj uporabi.
Ne varite na bobnih ali kakr$nihkoli zaprtih posodah.

NEVARNOST ZARADI ZARENJA OBLOKA:

= Zarki obloka lahko $kodijo ocem in poskodujejo koZo. Nosite
klobuk in varnostna ocala. Nosite zaséito za sluh in visok, zaprt
ovratnik srajce. Uporabljajte varnostno éelado za varjenje in
bodite pozorni na ustrezne nastavitve filtra. Nosite zaicito za
celotno telo.
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NEVARNOST ZARADI ELEKTROMAGNETNIH POLJ:

= Varilni tok povzroéa elektromagnetna polja. Ne ur)orobliaite
skupaj z medicinskimi vsadki. Varilnih vodov nikoli ne ovijajte
okoli telesa. Varilne vode speljite skupaij.

® Varnostni napotki za varilni scit

= S pomodjo vira sve’rlobecjnpr. vzigalnika) se vedno pred zadetkom
varilnih del prepriéajte, da varilni $¢it brezhibno deluje.

= Zaradi brizganja pri varjenju se lahko zaséitno steklo poskoduje.
Poskodovano o|i spraskano zacitno steklo takoj zamenijaijte.

= Poskodovane ali zelo umazane oz. pobrizgane komponente takoj
zamenjaijte.

= Napravo smejo uporabljati samo osebe, ki so dopolnile 16 let.

= Seznanite se z varnostnimi predpisi za varjenje. V ta namen
upostevaijte tudi na varilnem aparatu zapisane varnostne
napotke. .

= Pri varjenju si vedno nataknite varilni §¢it. Ce ga ne uporabite,
lahko svojo mreznico resno poskoduijete.

= Med varjenjem vedno nosite zas¢itno obleko.

= Varilnega $cita nikoli ne uporabljajte brez varilnega stekla.
Obstaja nevarnost poskodbe ocil

= Za dobro vidljivost in neutrudljivo delo zascitno steklo pravoéasno
zamenjaijte.

® Obmocje povecanega elekiricnega tveganja

Pri varjenju na obmodjih povecanega elekiricnega tveganija je treba

gao&evom naslednja varnostna navodila.
bmodja povecanega elekiriénega tveganja najdete na primer:

= na delovnih mestih, kjer je obseg gibanja omejen, tako da varilec
pri delu ohranja prisilno drzo (npr. klece, sede, leze) in se dotika
elekiri¢no prevodnih delov;

= na delovnih mestih, ki so v celoti ali delno elektriéno prevodna
in kjer obstaja velika nevarnost dotika varilca, ki se mu ta lahko
izogne ali ne;

= na mokrih, vlaznih ali vro&ih delovnih mestih, kjer vlaga ali
znojenije bistveno zmanjiata odpornost ¢loveske koze ali za3citne
opreme in njenih izolacijskih lastnosti.

= Tudi kovinska lestev ali odri lahko ustvarijo okolje s poveéanim
elektricnim tveganjem.

V taksnem obmocju morate uporabiti izolirane podloge in vmesne
sloje, rokavice z manseto in pokrivala iz usnja ali drugih izolacijskih

B 336 I 1/ PARKSIDE|



materialov, da telo izolirate od ozemljitve. Vir varilnega toka mora
biti In<:1me§éen zunaj delovnega obmodja ali obmodij in zunaj dosega
varilca.

Dodatno zaicito pred omreznim elekiriénim udarom v primeru okvare
lahko zagotovite z uporabo varovalnega odklopnika, ki deluje pri
obtoénem toku, ki ne presega 30 mA, napaja pa vse naprave v bli-
zini, priklju¢ene na omrezje. Varovalni odklopnik mora biti primeren
za vse vrste toka.

Sredstva za hitro elektri¢no odklapljanje varilnega vira ali varilnega
kroga (npr. naprave za zaustavitev v sili) morajo biti na dosegu rok.
Pri uporabi varilnih aparatov v okolidé¢inah povedanega elektriénega
tveganja izhodna napetost varilnega aparata v prostem teku ne sme
presegati 113V (konica). Ta varilni aparat je zaradi izhodne napeto-
sti v teh primerih mogoée uporabljati.

® Varjenje v tesnih prostorih

= Pri varjenju v ’resnth)ros’rorih lahko nastopi nevarnost strupenih
plinov (tveganje zadusitve).

= V tesnih prostorih je varjenje dovoljeno le tedaj, ko so v neposre-
dni bliZini pouéene osebe, ki lahko po potrebi posredujejo.
Pred zadetkom varjenja je za ugotavljanje korakov, potrebnih za
zagotavljanje varnosti pri delu, in varnostnih ukrepoyv, ki jih je
treba sprejeti med potekom varjenja, potrebna strokovna ocena.

® Vsota napetosti v prostem teku

= Ce hkrati deluje ve virov energije za varjenije, se lahko njihove
napetosti v prostem teku sestejejo, s tem pa se povecajo z elekiriko
povezana tveganja. Viri energije za varjenje morajo biti priklju-
ceni tako, da je ta nevarnost ¢im manj$a. Posamezni viri energije
za varjenje z njihovimi lo&enimi krmilnimi elementi in prikljucki
morajo biti do te mere jasno oznaéeni, da je brez tezav razvidno,
kaj spada v kateri varilni krog.

® Zasdcitna obleka

= Med delom mora biti varilec po celotnem telesu zaiciten
z ustrezno obleko in za$€ito obraza pred sevanjem in opeklinami.
Upostevaite naslednije korake:
- Pred varjenjem oblecite zai¢itno obleko.
- Nataknite rokavice.
- Odprte okna ali vklopite ventilator, da zagotovite dotok zraka.
- Nosite zaséitna ocala in zadéito ust.
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= Na obeh rokah nosite rokavice z manseto iz primernega materiala
%usn]o). Te morajo biti v brezhibnem stanju.

= Za zascito obleke pred |etecimi iskrami in opeklinami nosite
primerne predpasnike. Ce vrsta dela, npr. varjenje nad glavo,
to zahteva, morate nositi zaicitni kombinezon in po potrebi tudi
zaséitno pokrivalo.

v >

ZASCITA PRED ZARKI IN OPEKLINAMI

= Na delovnem mestu z oznako »Pozor! Ne glejte v plamenl« opo-
zorite na nevarnost za oéi. Delovna mesta po moZnosti zavarujte
tako, da so osebe, ki se nahajajo v bliZini, zaséitene. Nepoobla-
géeinim osebam je treba onemogoditi zadrzevanije v bliZini varilnih
el.

= V neposredni blizini opredeljenih delovnih mest naj stene ne bodo
svetlih barv ali prebarvane s svetleco barvo. Okna je treba vsaj
do viSine glave zavarovati pred pronicanjem ali odbojem Zarkoy,
npr. s primernim premazom.

o Klasifikacija naprave po EMC

Po standardu IEC 60974-10 gre za varilni aparat elekiromagnetne
zdruzZljivosti razreda A. Naprave razreda A so tiste, ki so primerne
za uporabo povsod, razen v bivalnih okoljih in obmogjih, ki so
neposredno prikljuéena na nizkonapetostno elektricno omrezje,

ki oskrbuje (tudi) stanovanjske zgradbe. Naprave razreda A morajo
upostevati mejne vrednosti razreda A.

VARNOSTNI NAPOTEK: Naprave razreda A so predvidene

za uporabo v industrijskem okolju. Zaradi pri tem pojavljajocih se
moten| v napeljavah, pa tudi sevalnih moteni, lahko pride do teZav
pri zagotavljanju elekiromagnetne zdruzZljivosti v drugih okoljih.

Tudi &e ne presegajo mejnih vrednosti po standardu, lahko take
naprave vseeno povzrodijo elekiromagnetne motnje v obéutljivih
sistemih in napravah. Za motnje, ki nastanejo zaradi obloka med
delom, je odgovoren uporabnik in mora sprejeti ustrezne zascitne
ukrepe. Pri tem mora uporabnik posebej upostevati:

- omrezne, krmilne, signalne in telekomunikacijske napeljave,

- radunalnike in druge naprave, ki jih krmili mikroprocesor,

- televizijske, radijske in druge sprejemnike,

- elektronske in elektricne varnostne naprave,

- ljudi s srénimi spodbujevalniki ali slugnimi pripomocki,

- merilno in kalibracijsko opremo,
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- odpornost drugih naprav v bliZini na motnje,
- &as dneva, ob katerem se bo delo izvajalo.

Za zmanjSanje moznega interferenénega sevanja je priporoéljivo, da:
- omrezni prikljuéek opremite z omreznim filtrom,
- redno vzdrZujete napravo in jo ohranjate v dobrem stanju,
- varilne vode popolnoma odvijete in iiL po moznosti vzporedno
polozite na tla,
- naprave in sisteme, ki jih ogroza interferenéno sevanie,
odstranite iz delovnega obmodja ali jih zacitite, &e je mogoce.

O NAPOTEK:

Ta naprava je skladna s standardom IEC 61000-3-12, pod pogojem,
da je kratkostiéna moé Ssc vedja od ali enaka 5692,5 EW na vme-
sniski tocki med napajanjem na strani uporabnika in javnim omrez-
jem. Instalater ali uporabnik naprave je odgovoren, Jo, po potrebi
s posvetovanjem z upravljavcem dis’rrilbuci]ske a omrezja, zagotovi,

da je naprava prikljuéena le na omrezje s kratkostiéno mo¢jo Ssc,

ki je vecja od ali enaka 5692,5 kW.
O NAPOTEK:

Doloéite (po potrebi v posvetovanju z dobaviteljem elektricne ener-
gije) najvecjo dovoljeno sistemsko impedanco Zmax na vmesniski
tocki uporabnidkega napajanja.

Napravo je dovoljeno prikljuciti samo na uporabnisko napajanije
s sistemsko impedanco Zmax 0,242 Q ali manj.

® Zascita pred preobremenitvijo

Varilni aparat je za$iten pred toplotno preobremenitvijo s samo-
dejno zaséitno napravo (termostat s samodejnim ponovnim vklopom).
Zascitna naprava v primeru preobremenitve prekine tokokrog. V pri-
meru pregrevanja se na zaslonu prikaZejo besede: »over heating«.
Ce se zaséitna naprava aktivira, pustite, da se naprava ohladi.

Po pribl. 15 minutah je naprava spet pripravljena za obratovanie.

® Pred zagonom

B Vzemite vse dele iz embalazZe in se prepricajte, da pulzni varilni aparat MIG fer njegovi deli niso
poskodovani. V nasprotnem primeru pulznega varilnega aparata MIG ne uporabljajte. Obrnite se
na proizvajalca na navedenem servisnem naslovu.

m  Odstranite vse zaiéitne folije in drugo transportno embalazo.

B Preverite, ali je obseg dobave popoln.
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® Izbira postopka varjenja

@ NAPOTEK: Vse vrednosti, prikazane na naslednjih skicah, so le primeri in ne predstavljajo
nobenih priporoéil za doloéene parametre varjenja.

Skica 1 Skica 2
/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ 21'—\ . WELDING PROCESS

60 15.3 7 .-
A V

'B" v NN i
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MIG DUAL PULSE

LIFT TIG

[ S R

MMA

Ko vklopite napravo, se samodejno aktivira zadnji uporabljeni postopek varjenja. Tudi drugi parametri
(tok, napetost itd.) se nalozZijo, kot je bilo predhodno nastavljeno. Za spremembo postopka varjenja
najprej pritisnite vriljivo stikalo za nastavitev varilnega toka 13/ (v nadaljevaniu stikalo [ﬁ). Z vrtenjem
stikala 13] izberite zgornje levo polje. Tu je prikazan trenutno izbrani postopek varjenja [MAG na

skici 1]. Znova pritisnite stikalo 13|

Odpre se meni za izbiro na&ina varjenja [glejte skico 2]. Obrnite stikalo [13], da izberete Zeleni postopek
varjenja. Svojo izbiro potrdite s ponovnim pritiskom na stikalo (3. Zdaj pritisnite vriljivo stikalo za
nastavitev varilne napetosti 12, da izberefe ustrezen postopek varjenja.

® Montaza za varjenje z zicnimi elektrodami

A POZOR: Preprecite nevarnost elekiriénega udara, telesnih poskodb ali materialnih 3kod. V ta

namen pred vsakim vzdrzevanjem ali pripravljalnimi deli izvlecite omrezni vti¢ iz omreZne vtiénice.

@ NAPOTEK: glede na vrsto uporabe so potrebne razliéne varilne Zice.
Podaijalni valj, tokovna 3oba in presek Zice morajo biti vedno medsebojno ustrezni. Naprava je
primerna za Zziéne zvitke s tezo do najved 15 kg.

® Zamenjava varilnega jedra

Vnaprej nameiceno varilno jedro 18] je predvideno za aluminijasto Zico. Varilno jedro BE, ki ni vnaprej
nameséeno, je primerno za Zico iz jekla in nerjavnega jekla ter za polnjeno Zico. Odvijte zaporno
matico B4 tako, da jo zavrtite v nasprotni smeri urnih kazalcev. Nato izvlecite varilno jedro 18] iz paketa
gibkih cevi z neposrednim priklju¢kom (7] in zdaj vstavite novo varilno jedro z ozkim koncem naijprej

v paket gibkih cevi z neposrednim prikljuckom . Celotno novo varilno jedro potisnite skozi in ga nato
ponovno pritrdite z zaporno matico B4,

Pri prikljuitvi gorilnika z jedrom B (ni vnaprej namesceno) najprej potisnite cevko Bl v ustrezno
(spodnijo) odprtino na Euro centralnem prikljucku varilnega aparata. To zagotavlja nemoteno dovajanje
Zice.
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° Pi'.ilagoditev naprave za varjenje z masivno zico z zascitnim
plinom

Pravilne prikljugitve za varjenje z masivno Zico pri uporabi zai¢itnega plina so prikazane na sliki T.

T

B Naijprej povezite vtic [6] s prikljuckom, oznadenim s »+« (glejte sl. T). Obrnite ga v smeri urinega
kazalca, da ga pritrdite. V primeru dvoma se posvetujte s strokovnjakom.

u  Komplet gibkih cevi z neposrednim priklju¢kom [7] poveZite z ustreznim priklju¢kom (glejte sl. T).
Povezavo pritrdite tako, da pritrdilni obrogek 74! privijete v smeri urinega kazalca.

B Nato povezite ozemljitveni kabel [4] z ustreznim prikljuckom, oznagenim z »« (glejte sl. T). Prikljucek
obrnite v smeri urinega kazalca, da ga pritrdite.

m  Odstranite zadéitni pokrovéek s priklju¢ka za plin 24 na zadniji strani naprave.

B Zdaj povezite dovod zaicitnega plina, vkljuéno z reduktorjem tlaka (ni v obsegu dobave),
s priklju¢kom za plin 24/ (glejte sl. C). Zas¢itni plin je potreben, e se ne uporablja polnjena Zica
z integriranim, fiksnim za3¢itnim plinom. Po potrebi upostevajte tudi podatke o vadem reduktorju
tlaka (ni vkljuéen v obseg dobave). Kot orientacijska vrednost za pretoka pling, ki ga je treba
nastaviti, se lahko uporabi naslednja formula:
Premer Zice v mm x 10 = pretok plina v I/min
Za zico s premerom 0,8 mm to pomeni npr. pribl. 8 |/min.

° Pi'jlagoditev naprave za varjenje s polnjeno Zico brez zascitnega
plina

Ce uporabljate polnjeno Zico z integriranim zadcitnim plinom, zunanjega zadéitnega plina ni treba
dovaijati.

U

11| PARKSIDE | SI 341 W



B Naijprej povezite vtic [6] s prikljuckom, oznagenim s » (glejte sl. U). Obrnite ga v smeri urinega
kazalca, da ga pritrdite. V primeru dvoma se posvetuijte s strokovnjakom.

u  Komplet gibkih cevi z neposrednim priklju¢kom LZ] poveZite z ustreznim priklju¢kom. Povezavo
pritrdite tako, da prikljuéek privijete v smeri urinega kazalca.

B Nato povezite ozemljitveni kabel [4] z ustreznim prikljuckom, oznagenim z »+« (glejte sl. U),
in prikljucek pritrdite tako, da ga obrnete v smeri urinega kazalca.

® Vstavljanje varilne zice

B Odpahnite in odprite pokrov enote podaijalnika ice [1], tako da gumb za sprostitev pritisnete
navzgor.

®  Odpahnite enoto valja tako, da pritrdilni element varilnega koluta 28 zavrtite v nasprotni smeri
urinega kazalca (glejte sl. G).

B Povlecite pritrdilni element varilnega koluta 28 z drzala koluta z varilno Zico B3 (glejte sl. G).

@ NAPOTEK: Pazite, da se konec Zice ne sprosti, saj se v tem primeru valj samodejno odvije. Konec
Zice lahko sprostite Sele med montazZo.

B S koluta z varilno Zico B2 v celoti odstranite embalazo, tako da se lahko neovirano odvije. Vendar
pa konca Zice e ne spro3éajte.

m  Ce ima zvitek Zice Sirino priblizno 10 cm, odstranite adapter B3, Pri zvitkih Zice s Zirino pribl. 5 cm
ostane adapter B na polozaiju.

B Zvitek Zice namestite na drzalo koluta z varilno Zico B3|, Pazite, da je zvitek na strani skoznjika Zice
odvit in da je konec varilne Zice pod varilnim kolutom (glejte sl. M in NJ.

B Znova namestite pritrdilni element varilnega koluta 28 in ga zapahnite tako, da nanj pritisnete in ga
zavrtite v smeri urinega kazalca.

B Odvijte nastavitveni vijak 23 in ga obrnite navzdol (glejte sl. ).
Enoto s potisnimi valji 26 z obracanjem pomaknite na stran (glejte sl. J).

Sprostite drzalo podajalnega valja 27 tako, da ga zavrtite v nasprotni smeri urnega kazalca in ga

izvlecete naprej (glejte sl. K).

B Na zgornji strani podajalnega valja 1 preverite, ali je debelina Zice ustrezna. Podajalni valj 21 po
potrebi obrnite ali zamenjajte. Varilna Zica mora biti v zgornjem utoru!

B Ponovno namestite drzalo podajalnega valja 27 in ga trdno privijte v smeri urinega kazalca.

®  Odstranite 3obo gorilnika [8] tako, da jo povledete in zavrtite v smeri urinega kazalca (glejte sl. L).

B Odvijte ustrezno varilno $obo (17, 18, @ ali 29 (glejte sl. L).

u  Komplet gibkih cevi z neposrednim prikl]uékom ¢im bolj ravno povlecite iz varilnega aparata
(polozite ga na tla).

B Povlecite konec Zice z roba svitka.

B Konec zice skrajiaijte s kle3€ami za Zico ali stranskim rezilom, da odstranite poskodovani upognijeni

konec Zice (glejte sl. M).

@ NAPOTEK: varilna Zica mora biti ves as napeta, da se ne sprosti in odvije! Pri tem priporoc¢amo,
da vedno delate skupaj 3e z eno osebo.

B Varilno Zico potisnite skozi skoznjik Zice 29 (glejte sl. N).

B Varilno Zico speljite vzdolZz podajalnega valja é] in jo nato potisnite v skozniik Zice 29.

B Enoto potisnega valja 28 zasukajte v smeri podajalnega valja 21 (glejte sl. P).

B Namestite nastavitveni vijak 25 (glejte sl. PE]

H  Protitlak nastavite z nastavitvenim vijakom 25.. Varilna Zica mora biti trdno name3éena v zgornjem
vodilu med potisnim valjem in podajalnim valiem R, ne da bi bila ukle3¢ena (glejte sl. O).

B Varilni aparat vklopite z glavnim stikalom B3 (glejte sl. C).

®  Pritisnite gumb na gorilniku [2]. Pazite, da je jeklenka z za3citnim plinom tesno zaprta, dokler

varilna Zica ne doseZe Zelenega polozaja.
B Nato sistem za podajanie Zice potisne varilno Zico skozi komplet gibkih cevi [Z]in gorilnik (19
B Takoj ko varilna Zica seze 1-2 cm preko vratu gorilnika B9, izpustite gumb na gorilniku [2]
(glejte sl. Q).
B Znova izklju&ite varilni aparat.
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= Ponovno uvijte ustrezno varilno Sobo 07, ali 29 (glejte sl. R). Pazite, da se tokovna 3oba [
ali k9 U|emd s remerom uor0b||ene varilne Zice. Pri priloZeni varilni Zici e treba uporoblh
tokovno 3obo (17, 18], 19] o; 2 .p oznako 1,0 oz. 1,0 A pri uporabi aluminijaste masivne Zice.

m  Sobo gorilnika [8] z zasukom v desno znova poveiite z vratom gorilnika B9 i (glejte sl. S).

m OPOZORILO Da bi preprecili nevarnost elekiriénega udara, poskodb ali 3kode, pred

vsakim vzdrzevanjem ali pripravljalno dejavnostjo izvlecite omrezni vti¢ iz vtiénice.

® Varjenje z zi¢nimi elektrodami
® Vklop in izklop naprave

Varilni aparat vklopite in izklopite z glavnim stikalom 23. Ce varilnega aparata dlje ¢asa ne uporabliate,
izvlecite omrezni vti¢ iz vti¢nice. Nato je aparat popolnoma brez elekiriénega napajanja.

(D NAPOTEK: vse vrednosti, prikazane na naslednijih skicah, so le primeri in ne predstavljajo
nobenih priporocil za dolo¢ene parametre varjenja.

® Varjenje MAG

Skica 3 Skica 4
/—MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\\ /MAB FLUX @ 0.8 ET\

60 15.3 e |
A V O Fe+MIX BO/20 0.9

21.0
'@" v Fa'aa? .il
4.3 20 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

/N 24

Pri izbiri postopka MAG lahko izbirate med polnjeno Zico in jekleno Zico.

Naijprej pritisnite vriljivo stikalo za nastavitev varilnega toka @ (v nadaljevaniju stikalo 03).

Z vrtenjem stikala [13] izberite zgornije srednje polje. Tu je prikazana trenutno izbrana Zica [FLUX 0.8 na
skici 3]. Znova pritisnite stikalo 13 za vstop v meni za izbiro Zice [skica 4].

Uporabljeno varilno Zico in po potrebi uporablieni zaséitni plin lahko tukaj nastavite z vrtenjem in
pritiskom stikala 13, Pri jekleni Zici (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) se lahko kot zacitni plin uporabi CO2
ali mesanica 80 % argona/20 % CO2. Premer zice lahko nato nastavite z obraganjem in pritiskom
stikala [13]. S pritiskom na stikalo za nastavitev napetosti 12 (v nadaljevaniu stikalo é]) se vrnete na
nastavitve varjenja. Zdaj lahko v zgornii vrstici analogno izbirate med »2T« (2-takino) in »4T« (4-taktno).
Pri 2-taktnem varjenju je napetost prisotna, dokler je sprozilec gorilnika pritisnjen.

Pri 4-takinem postopku se napetost pojavi takoj, ko na kratko pritisnete sprozilec gorilnika in nato
ponovno sprostite. Napetost se prekine takoj, ko je sproZilec ponovno pritisnjen.

Z vrtenjem stikala 13 lahko nastavljate moé varilnega toka. Podajanie zice se samodejno prilagodi in
priporocilo za debelino materiala, ki ga je treba variti, se prikaze v mm.
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Z obra¢anjem stikala (17 lahko nastavite napetost, s Eimer se spremeni tudi dolzina obloka »ARC
LENGTH«. Ce stikalo 2 pritisnete in nato obrnete, lahko prilagodite induktivnost »INDUCTANCE«.

® Varjenje PMIG

Skica 5
/_PMIG Fe ArB0% @0.8 21:\\

(%5 O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
20.8

CuSi+Ar100%
AIMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

Za manije brizgljaje in stabilnesi oblok lahko izberete postopek Puls MIG. Pri tem postopku lahko
izbirate med jekleno Zico, Zico iz CrNi, CuSi, AIMg, AlSi in Al [skica 5]. Naveden je tudi uporabljeni
za&itni plin.

Pri uporabi ustreznih Zic je treba uporabiti naslednje zaicitne pline:

Fe (jeklena Zica): [80 % argon/20 % CO2]

Zica iz CrNi (nerjavno jeklo): [98 % argon/2 % CO2]

Zica iz CuSi, AIMg, AlSi in aluminijasta Zica: [100 % argon]

Navigacija znotraj menija PMIG je analogna navigaciji v meniju »MAG« prek stikal 12 in 03 Prav tako
lahko nastavite premer uporabljene varilne Zice lin izbirate med »2T« in »4T«.

® Varjenje DPMIG

Postopek z dvojnim impulzom MIG pomeni, da se v material vnese manj toplote. Zaradi tega je ta
postopek 3e posebej primeren za varjenije tankih ploevin nerjavnega jekla in aluminija.

Pri tem postopku se lahko uporabljajo enake Ziéne elekirode in za3citi plini kot pri varjenju PMIG.
Navigacija znotraj menija DPMIG je analogna navigaciji v meniju »MAG« prek stikal @ in 13
Prav tako lahko nastavite premer uporabljene varilne Zice lin izbirate med »2T« in »4T«.

Poleg tega lahko tu po nastavitvi uporabliene varilne Zice prikliete diagram parametrov tako, da
dvakrat pritisnete stikalo 03], Tukaj lahko nastavite posamezne parametre za postopek DPMIG. Tukaij
priporo¢amo uporabo vnaprej nastavljenih vrednosti. Kot napreden uporabnik lahko prilagodite
posamezne vrednosti, da prilagodite postopek varjenja natanéno vasemu naértovanemu delu. Za pona-
stavitev nastavljenih parametrov se vrnite v meni DPMIG [skica 6] in drzite stikalo 12 pritisnjeno
priblizno 5 sekund.
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Skica 6

39
A

§
28 1.4

m,/min mm

/IJPMIB‘ Fe Ar80% ©0.8 ‘ ET—\

19.6
V

Fapa® .il.
401 405

INDUCTAMCE ~ ARC LENGTH

PN ELLTOE NEVARNOST OPEKLIN!

Varjeni obdelovanci so zelo vroéi in lahko povzrocijo opekline. Za premikanje vrogih varjenih obdelo-
vancev vedno uporabljajte kle3ce.

Ko varilni aparat prikljucite na elektriko, ravnajte tako, kot sledi:

Oblecite ustrezna za3éitna oblacila v skladu z navodili in si pripravite delovno mesto.

Ozenljitveni kabel z ozemljitvenim priklju¢kom [4] povezite z obdelovancem, ki ga Zelite variti.
Pazite na dober elektriéni stik.

Na varilnem mestu obdelovanca ne sme biti rie in barve.

Nastavite Zelene parametre varjenja glede na izbrani postopek varjenija.

Sobo gorilnika [8] postavite na mesto obdelovanca, kjer Zelite variti.

Pritisnite gumb na gorilniku [2], da potisnete varilno Zico naprej. Ko se ustvari oblok, naprava
potisne varilno Zico v varilno talino.

Optimalno nastavitev varilnega toka dolocite na podlagi testov na preskusnem kosu. Dobro
nastavljeni oblok oddaja rahel, enakomeren brenée¢ zvok.

V primeru grobega ali mo&nega ropota prestavite v visjo prestavo (povecaite varilni tok).

Ce je varilna le¢a dovolj velika, se bo gorilnik 19 po&asi premikal vzdolz zelenega roba. Razmak
med 3obo gorilnika [8] in obdelovancem mora biti &im manj3i (nikakor ne sme biti vecji od 10 mm).
Po potrebi rahlo zanihajte napravo, da varilno talino nekoliko razsirite. Pri prvem oblikovaniju
ustreznega obloka utegnejo manj izkuseni varilci imeti tezave. Varilni tok je treba pravilno nastaviti.
Globina zvara (ustreza globini varjenega spoja v materialu) naj bo &im vegja, vendar pa varilna
talina ne sme pasti skozi obdelovanec.

Ce je varilni tok prenizek, se varilna Zica morda ne bo pravilno topila. Zaradi tega se varilna Zica
vedno znova potaplja v varilno talino vse do obdelovanca.

Zlindro lahko odstranite 3ele, ko se zvar ohladi. Ce Zelite nadaljevati z varjenjem na neprekinjenem
zvaru:

Najprej odstranite Zlindro na mestu varjenja.

V rezi zvara prizgite oblok, ga prestavite na priklju¢no mesto, pustite, da se material stopi, in nato
nadaljuje z izdelavo zvara.

A PREVIDNO!: Upostevajte, da je treba gorilnik po varjenju vedno odloZiti na izolirano podlago.

Ko zaklju¢ite z varjenjem in prekinete delo, varilni aparat vedno izkljucite in izvlecite omrezni vti&
iz vticnice.
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® Oblikovanje zvara

Tockovni zvar ali varjenje z dotikom

Gorilnik premaknite naprej. Rezultat: globina vZiga je manj3a, 3irina zvara veéja, zgornja ploskev zvara
(vidna povriina zvara) je bolj ploska, toleranca napak pri vezanju (napaka pri taljenju materiala) pa
vedja.

Grebenasti zvar ali varjenje z vlecenjem
Gorilnik vlegete stran od zvara (sl. V). Rezultat: zvar je globlji in oZji, greben je vi§ji, zvar je bol
obéutljiv na napake pri spajaniju.

. m
Zvarni spoji

Pri varjenju poznamo dve osnovni vrsti spojev: ¢elno varjenje (zunaniji rob) in vogalno varjenije (notranii
rob in prekrivanie).

~

Celni zvarni spoiji

Pri celnih zvarnih spojih do debeline materiala 2 mm se robova za varjenie v celoti pritisneta drug ob
drugega. Za vedje debeline je treba izbrati razmik 0,5-4 mm. Idealna razdalja je odvisna od varije-
nega materiala (aluminija ali jekla), sestave materiala in izbranega nagina varjenja. To razdaljo je treba
dologiti na testnem obdelovancu.

Solezni ¢elni zvarni spoji

Zvare je treba izvesti neprekinjeno in z zadostno globino, zato je zelo pomembna pravilna priprava.
Na kakovost rezultata varjenja vplivajo naslednji dejavniki: moé toka, razdalja med varjenimi robovi,
nagib gorilnika in premer varilne Zice. Bolj strma usmeritev gorilnika proti obdelovancu pomeni vegjo
globino zvara in obratno.

v

Deformacije, ki se zgodijo med ohlajanjem materiala, je dobro prepreciti ali vsaj zmanijsati tako, da
obdelovance pritrdite s pripravo. Izogibaijte se naknadnim ojacitvam zvarov, da preprecite njihovo
pokanie. Te tezave lahko zmanjate, &e imate moznost, da obdelovanec zavrtite tako, da lahko varjenje
opravite v dveh prehodih, ki potekata v nasprotnih smereh.

Zvarni spoji na zunanjem robu
Priprava na to vrsto varjenja je zelo preprosta (sl. W, X).

Ta zvarni spoj pa ni primeren za debelejse materiale. V takih primerih povezavo pripravite tako,
kot kaze spodnia slika, tj. tako, da rob ene od plos¢ odbrusite (sl. Y).
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Y 45°

Povezave kotnih zvarov
Kotni zvar nastane, ko se obdelovanci med seboj stikajo pravokotno. Zvar naj je v obliki trikotnika
z enako dolgimi stranicami in rahlim kotom (sl. Z, AA).

Zvarni spoji na notranjem robu
Priprava tega zvarnega spoja je zelo preprosta, primeren je do debeline 5 mm. Mera »d« mora biti ¢im
mani3a, vsekakor manj kot 2 mm (sl. Z).

Z AA

Ta zvarni spoj pa ni primeren za debelejse materiale. V takih primerih povezavo pripravite tako,
kot kaze Y, tako da odbrusite rob ene plosée.

Zvarni spoji s prekrivanjem
Najpogostej$a priprava je z ravnimi varjenimi robovi. Varjenje poteka z obi&ajnim kotnim zvarom.
Kot prikazuje slika AB, morate obdelovanca &im bolj priblizati enega drugemu.

AB

® Varjenje MMA

B Prepricajte se, da je glavno stikalo 23 nastavljeno na »O« (»lzklop«) oz. da omrezni vti¢ [3] ni
vtaknjen v vfiénico.

B Na varilni aparat prikljucite drzalo za elekirode [5] in ozemljitveno sponko [4], kot je prikazano na

sliki AC. Upostevaite tudi podatke proizvajalca elektrod in pazite, da se lahko polarnost spremeni

glede na vrsto uporablijene elekirode.

Oblecite ustrezna zadéitna obladila v skladu z navodili in si pripravite delovno mesto.

Ozenljitveni priklju¢ek [4] prikljucite na obdelovanec.

Vstavite elekirodo v drzalo elekirode [51.

Aparat vklopite tako, da glavno stikalo B3 potisnete v polozaj »l« (»Vklop).

Izberite nacin »MMA, kot je opisano pod »lzbira postopka varjenjax.
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CD NAPOTEK: Vse vrednosti, prikazane na naslednjih skicah, so le primeri in ne predstavljajo
nobenih priporoéil za doloéene parametre varjenija.

Skica 7

/_MMﬂ ‘ ANTI STICK YES |VF!DYEE\

140 57.8
A V

HoT ARC

START FORCGE
45 34
% Ya

.

Pri izbiri postopka MMA lahko prilagodite varilni tok z vrtenjem vriljivega stikala za nastavitev varilnega
toka 3] (v nadaljevaniu stikalo [13). Poleg tega lahko s pritiskom in vrtenjem stikala (3] aktivirate funkciji
ANTI STICK in VRD. [Skica 7] ANTI STICK prepreuje leplienje elekirod na obdelovanec. VRD zmanjsa
uporabljeno napetost, ko se ne vari. To je namenjeno posebno varnemu delu. Z vrtenjem oz. pritiskom

in nato vrtenjem stikala za nastavitev napetosti 12 se lahko prilagodijo vrednosti za HOT START in ARC
FORCE. Povecanje vrednosti HOT START olaj$a vzig obloka. ARC FORCE ima podoben uginek kot ANTI
STICK, saj preprecuje, da bi se elekiroda oprijela obdelovanca.

@ NAPOTEK: orientacijske vrednosti za varilni tok, ki ga je treba nastaviti, v odvisnosti od premera
elektrode so prikazane v spodnii tabeli.

@ elektrode | Varilni tok
1,6 mm 40-60 A
2,0 mm 60-80 A
2,5 mm 80-100 A
3,2 mm 100-140 A
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& POZOR: Ozemljitveni prikljuéek [4] in drzalo elekirod [5)/elekiroda ne smejo priti v neposredni stik.

A POZOR: Pri varjenju s pali¢nimi elekirodami morata biti drzalo za elekirode [5] in ozemljitveni
prikljucek [4] priklju¢ena v skladu z navedbami proizvajalca elekirod.

B Oblecite ustrezna zadcitna oblagila v skladu z navodili in si pripravite delovno mesto.

B Za zaustavitev delovanija postavite glavno stikalo za vklop/izklop 23 v polozaj »O« (»IZKLOP«).

A POZOR: Ne nanaiajte z elekirodo na obdelovanec. Lahko se poskoduje in se ofeZi vzig obloka.
Takoj ko se oblok vzge, poskusite drzati razdaljo do obdelovanca, ki ustreza uporablienemu premeru
elektrode. Razdalja naj med varjenjem ostane ¢im bolj konstantna. Nagib elektrode v delovni smeri naj

bo 20-30 stopinj.

& POZOR: Za odstranjevanie izrabljenih elektrod ali premikanje vro&ih obdelovancev vedno

uporabliajte klesce. Upostevaite, da je treba drzalo za elektrode po varjenju vedno odloZiti na

izolirano podlago. Zlindro lahko odstranite 3ele, ko se zvar ohladi. Ce zelite nadaljevati z varjenjem na

neprekinjenem zvaru:

= Naijprej odstranite zlindro na prikljuénem mestu.

BV rezi zvara prizgite oblok, ga prestavite na prikljuéno mesto, pustite, da se material stopi, in nato
nadaljujte.

A POZOR: Varjenije ustvarja toploto. Zato mora biti varilni aparat po uporabi vsaj pol ure v prostem
teku. Druga moznost je, da naprava pustite, da se eno uro ohlaja. Napravo lahko zapakirate in shranite
samo, ko se je temperatura naprave normalizirala.

& POZOR: Napetost, ki je 10 % pod nazivno vhodno napetostjo varilnega aparata, lahko povzrogi
naslednje posledice:

®m  Tok v aparatu se zmanijsa.

B Lok se pokvari ali postane nestabilen.

A POZOR:

Sevanie loka lahko povzrodi vnetje oci in kozne opekline.

®  Zlindra v razpriilu in talini lahko povzrogi poskodbe oci in opekline.

= Uporabljajo se lahko izkljuéno varilni kabli, ki so vklju&eni v obseg dobave. Izbirate lahko med
varjenjem s prebadanjem ali vlecenjem. Vpliv smeri gibanja na lastnosti zvara je prikazan spodai:

Varjenje s prebadanjem Varjenje z vlecenjem

Vziganje manjse vecje

Sirina zvara vecje manjse
Zvar ploski izbocen
Napaka v zvaru vecje manjse
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@ NAPOTEK: Katera vrsta varjenja je primernejia, se potem, ko ste varili preizkusni primerek,
odlogite sami.

@ NAPOTEK: Po popolni obrabi elektrode ga je treba zameniati.

® Varjenje WIG/TIG

Za varjenje WIG/TIG sledite navedbam glede vaega gorilnika WIG. Nacin WIG/TIG je mogoce

aktivirati, kot je opisano pod »lzbira postopka varjenjax.

(D NAPOTEK: vse vrednosti, prikazane na naslednijih skicah, so le primeri in ne predstavljajo
nobenih priporocil za dolo¢ene parametre varjenja.

Skica 8
/UFT TIG ‘ ANTI STICK YES A

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

Pri izbiri postopka TIG lahko prilagodite varilni tok z vrtenjem vriljivega stikala za nastavitev varilnega
toka [13] (v nadaljevaniu stikalo 13). Poleg tega lahko s pritiskom in vrtenjem stikala 03 aktivirate funkcijo
ANTI STICK. [Skica 8] ANTI STICK preprecuje leplienije elekirod na obdelovanec. Z vrtenjem stikala za
nastavitev napetosti 12 lahko nastavite vrednost UP TIME. Ta navaja, kako hitro se tok poveéa na zagetku
varjenja. Vija vrednost pomeni poéasnejie vedanie.

® Vzdrzevanije in ¢iséenje

@ NAPOTEK: varilni aparat je treba za zagotavljanje pravilnega delovania ter skladnosti
z varnostnimi zahtevami redno vzdrzevati. Nepravilno in napaéno delovanje lahko povzroéi okvare
in poskodbe naprave. Popravila naj izvajajo samo usposobljeni elektricarii.

B Pred vzdrZzevanjem varilnega aparata izklopite glavno napajanije z elektriéno energijo in glavno
stikalo.

B Varilni aparat in dodatno opremo redno Eistite z zrakom, €istilno volno ali krtaco.

BV primeru okvare ali potrebne zamenjave delov naprave se obrnite na ustrezno strokovno osebje.
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® Navodila za varovanje okolja in odstranjevanje med odpadke

= RECIKLIRAJMO SUROVINE NAMESTO ODLAGANJA ODPADKOV!

Po evropski direktivi 2012/19/EU je treba rabljene elektriéne naprave zbirati loeno in recikli-
rati na okolju prijazen nacin. Napravo oddajte pri pooblaséenem podiefju za odstranjevanie
odpadkov ali svojem obcinskem odlagalid¢u. Upostevaite trenutno veljavne predpise. Ce ste

v dvomih, se obrnite na center za odstranjevanije.

®
‘;h Napravo, dodatno opremo in embalazo odlagaijte okolju prijazno ter vkljugite v recikliranije.
ﬁ Elektri¢nih naprav ne zavrzite med gospodinjske odpadke! S tem boste izpolnili zakonske

° dolznosti in pomembno prispevali k varovanju okolja.
Y p prisp ju okoli
Ny

NV

je oznagena s kraticami (a) in $tevilkami (b), ki imajo nasledniji pomen: 1-7: umetne snovi,

Upostevaijte oznako na razliénih embalazah in jih po potrebi odloZite loéeno. Embalaza
& 20-22: papir in karton, 80-98: kompozitni materiali.

a

® lIzjava o skladnosti EU

Mi,

C. M. C. GmbH
Odgovoren za dokument:
Dr. Christian Weyler
Katharina-loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
NEMCIA

na lastno odgovornost izjavljamo, da izdelek

Multi varilni aparat z dvojno impulzno tehnologijo

IAN: 389215_2107
St. art.: 2422

Leto izdelave: 2022/18
Model: PMPS 200 A1

izpolnjuje bistvene varnostne zahteve, ki so navedene v evropskih direktivah

Direktiva EU o elektromagnetni zdruiljivosti:
2014/30/EU

Direktiva o nizkonapetostnih napravah:
2014/35/EU

Direktiva RoHS:

2011/65/EU + 2015/863/EU

in njihovih spremembah.
Zgoraj opisani predmet izjave izpolnjuje predpise Direktive 2011/65/EU Evropskega parlamenta in
Sveta z dne 8. junija 2011 za omejevanje uporabe dolo&enih nevarnih snovi v elektronskih in elektri¢-

nih napravah. Za oceno skladnosti so bili uporablieni naslednii usklajeni standardi:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015
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St. Ingbert, 1. 12. 2021

Dr. Christian Weyler
- Zagotavljanje kakovosti —

® Napotki za garancijo in servisiranje
Garancija podjetja Creative Marketing & Consulting GmbH

Spostovana stranka,

za to napravo vam je na voljo 5-letna garancija s pri¢etkom veljavnosti na dan nakupa. V primeru
pomanikljivosti tega izdelka za vas veljajo zakonske pravice napram prodajalcu. Nasa, spodaj predsta-
vljena garancija ne omejuje teh zakonskih pravic.

® Garancijski pogoiji

Garancijski rok zaéne teéi od datuma nakupa. Shranite originalni raéun. Ta dokument je potreben kot
dokazilo o nakupu. Ce v 5 letih od datuma nakupa tega izdelka pride do napake na materialu ali

v izdelavi, bomo izdelek — po nasi izbiri — brezplaéno popravili ali ga zamenjali. Pogoj te garancijske
storitve je, da v treh letih predloZite okvarjeno napravo in raéun (dokazilo o nakupu) ter pisno na kratko
razloZite, v &em je tezava in kdaj je nastopila.

Ce nasa garancija krije napako, boste prejeli popravlien ali nov izdelek. S popravilom ali zamenjavo
izdelka ne zaéne teci nova garancijska doba.

® Garancijska doba in zakonski odskodninski zahtevki

Garancijska doba se zaradi garancije ne podaljia. To velja tudi za zamenjane in popravljene dele.
Morebitno 3kodo in pomanikljivosti je treba sporogiti Ze ob nakupu, takoj po odstranitvi embalaze.
Po preteku garancijskega roka je treba popravila plagati.

® Obseg garancije

Naprava je bila skrbno izdelana v skladu s strogimi smernicami kakovosti in odgovorno preverjena pred
dobavo.

Garancijska storitev velja za napake na materialu ali v izdelavi. Ta garancija ne velja za dele izdelka,
ki so izpostavljeni obi€ajni obrabi in jih je zato mogoce obravnavati kot obrabne dele, ali za poskodbe
lomljivih delov, npr. stikal, baterij ali delov iz stekla. Ta garancija zapade, e je izdelek podkodovan

in ni pravilno uporablijen ali vzdrzevan. Za pravilno uporabo izdelka je treba natanéno upostevati le
navedbe v originalnih navodilih za uporabo. Namenom uporabe in ravnanjem, ki jih v navodilih za
uporabo odsvetujemo ali pred njimi svarimo, se je treba obvezno izogibati.

Izdelek je namenijen zgolj za zasebno in ne za poslovno uporabo. V primeru zlorabe ali nepravilnega
ravnanja, uporabe sile in posegov, ki jih ne opravil na3 poobla3éeni servis, garancija preneha.

® Ravnanje v garancijskem primeru

Da lahko zagotovimo hitro obravnavo vase zadeve, prosimo, da upostevate napotke v nadaljevaniu:
Za vse poizvedbe imejte za dokazilo o nakupu pripravlien racun in 3tevilko izdelka (npr. IAN). Stevilka
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izdelka je navedena na tipski tablici, gravuri, naslovnici navodil (spodaj levo) ali na nalepki na hrbmi
ali spodnii strani. Ce pride do nepravilnega delovanija ali drugih poskodb, po telefonu ali e-posti najpre;
stopite v stik s spodaj navedenim servisom.

Izdelek, za katerega je ugotovlieno, da je okvarjen, lahko brezpla¢no posliete na naslov servisa,

pri éemer dodaijte racun (dokazilo o nakupu) ter navedite pomanikljivost in kdaj je nastopila.

@ NAPOTEK: ta in stevilne druge priroénike, video posnetke izdelkov in programsko opremo lahko
prenesete s spletnega mesta www.lidl-service.com.

Koda QR vam omogo&a neposre-

E IE dni dostop do strani Storitve Lidl

- (www.lidl-service.com), z vnosom
'.l: stevilke (IAN) 389215 pa si lahko

odprete navodila za uporabo.
[=]:
PDF ONLINE
www.lidl-service.com

® Servis

Stik z nami:
SI

Ime: C.M.C. Creative Marketing & Consulting GmbH
Servis in informacije Media-Impeks d.o.o
Spletna stran:  www.cme-creative.de

E-posta: service.si@cmc-creative.de
Telefon: 00386 2 796 3511
Sedez: Neméija

IAN 389215 2107

Upostevaite, da spodniji naslov ni naslov servisa.
Naijprej stopite v stik z zgoraj navedenim servisom.
Naslov:

C. M. C. GmbH

Katharina-loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

NEMCUA

Naroéanje rezervnih delov:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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GARANCUSKI LIST

Multi varilni aparat z dvojno impulzno

tehnologijo PMPS 200 A1 IAN 389215_2107
C. M. C. GmbH Pooblaséeni serviser:
Katharina-Loth-Str. 15, 66386 St. Ingbert, | Servisna telefonska stevilka:
Nemdija 00386 (0) 80 28 60

1. S tem garancijskim listom »C. M. C. GmbH, Katharina-Loth-Str. 15,
66386 St. Ingbert, Neméija« jamcimo, da bo izdelek v garancijskem roku ob
normalni in pravilni uporabi brezhibno deloval in se zavezujemo, da bomo ob
izpolnjenih spodaj navedenih pogojih odpravili morebitne pomanikljivosti in okvare
zaradi napak v materialu ali izdelavi oziroma po svoji presoji izdelek zamenjali ali
vrnili kupnino.

2. Garancija je veljavna na ozemlju Republike Slovenije.

3. Garancijski rok za proizvod je 5 leta od dneva izrocitve blaga. Datum izroditve
blaga je razviden iz raduna.

4. Kupec je dolzan okvaro javiti pooblasé¢enemu servisu oziroma se informirati
o nadaljnjih postopkih na zgoraj navedeni telefonski stevilki. Svetujemo vam,
da pred tem natanéno preberete navodila o sestavi in uporabi izdelka.

5. Kupec je dolzan pooblad¢enemu servisu predloZiti garancijski list in racun,
kot potrdilo in dokazilo o nakupu ter dnevu izroitve blaga.

6.V primeru, da proizvod popravlja nepooblaiéeni servis ali oseba, kupec ne more
uveljavljati zahtevkov iz te garancije.

7. Vzroki za okvaro oziroma nedelovanije izdelka morajo biti lastnosti stvari same in ne
vzroki, ki so zunaj proizvajaléeve oziroma prodajaléeve sfere. Kupec ne more
uveljavljati zahtevkov iz te garancije, &e se ni drzal priloZenih navodil za sestavo in
uporabo izdelka ali e je izdelek kakorkoli spremenjen ali nepravilno vzdrzevan.

8. Jam&imo servisiranje in rezervne dele za minimalno dobo, ki je zahtevana s strani
zakonodaije.

9. Obrabni deli oz. potro3ni material so izvzeti iz garancije.

10. Vsi potrebni podatki za uveljavljanje garancije se nahajajo na dveh locenih doku-
mentih (garancijski list, racun).

11. Ta garancija proizvajalca ne izkljuéuje pravic potrodnika, ki izhajajo iz odgovornosti
prodajalca za napake na blagu.

Prodajalec:
Lidl Slovenija d.o.o. k.d., Pod lipami 1, SI-1218 Komenda
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C.M.C. GmbH
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
GERMANY
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DIICIGP)
Multi-Welder with Double Pulse Technology PMPS 200 A1

Supplement to the operating manual
Use of the adapter B7 allows adjustment of the PMPS 200 A1 welding unit for use of welding wire
rolls with 450 g or 1 kg wire.

Instructions for assembly of the adapter:

First release the fixing for welding wire spool 28 and remove the welding wire reel adapter B Now
install the adapter as shown in figure AD. Bring the adapter into position and fasten it with the
fixing for welding wire spool 8. In order to install the unpacked 450 g or 1 kg wire roll, first



release the latch B8 by pushing it, followed by a brief turn to the left. Then remove the disc B9. Place
the wire roll on the corresponding holder. Ensure that the roll is unwound on the side of the wire
outlet 29 and the end of the welding wire is above the welding coil. Return the disc B9 to its position
and fasten the latch 88 by pressing, followed by a brief turn to the right. Continue as described in
the chapter “Inserting welding wire”, starting with the item “Undo the adjustment screw 28 and
swing it downwards (see Fig. I)”. A fully installed wire roll (not enclosed) is illustrated in figure AE.

@ @D
MultischweiB3gerdt mit Doppelpuls-Technologie PMPS 200 A1

Ergdnzung zur Bedienungsanleitung
Durch Verwendung des Adapters 87 kann das Schweif3gerét PMPS 200 A1 fir die Verwendung von
Schweifldraht-Rollen mit 450 g bzw. 1 kg Draht angepasst werden.

Anleitung zur Montage des Adapters:

Lésen Sie zundchst die Befestigung Schweif3drahtspule 28 und ziehen Sie den Adapter
SchweiBdrahtspule B5l ab. Montieren Sie nun den Adapter BZ wie in Abbildung AD gezeigt. Hierzu
wird der Adapter in Position gebracht und mit der Befestigung Schweif3drahtspule 28 fixiert. Um die
ausgepackte 450 g bzw. 1 kg Drahtrolle zu montieren, 18sen Sie zundchst die Arretierung 88 durch
Driicken gefolgt von einer kurzen Linksdrehung. Ziehen Sie anschlieBend die Scheibe B9 ab. Setzen
Sie die Drahtrolle auf die entsprechende Halterung. Achten Sie darauf, dass die Rolle auf der Seite
der Drahtdurchfihrung 29 abgewickelt wird und sich das Ende des Schweif3drahts oberhalb der
SchweiBspule befindet. Bringen Sie die Scheibe 82 wieder in Position und fixieren Sie dann die
Arretierung 138 durch Driicken und gefolgt von einer kurzen Rechtsdrehung. Verfahren Sie weiterhin,
wie im Kapitel ,SchweiBdraht einsetzen” ab dem Punkt ,L&sen Sie die Justierschraube 28 und
schwenken Sie sie nach unten (siehe Abb. 1).” beschrieben. Eine fertig montierte Drahtrolle (nicht im
Lieferumfang) ist in Abbildung AE zu sehen.

G
Poste a souder multiprocédés avec technologie double pulsée
PMPS 200 A1

Complément au mode d’emploi
U'adaptateur 87 permet d'adapter le poste & souder PMPS 200 A1 pour I'utilisation de rouleaux de
fils de soudage avec un fil de 450 g ou 1 kg.

Instructions pour le montage de I'adaptateur :

Desserrer d’abord la fixation bobine de fil d’apport 28 et retirer 'adaptateur de la bobine de fil de
soudage B5. Monter I'adaptateur B7 comme indiqué sur la figure AD. Pour ce faire, positionner
I'adaptateur et fixer avec la fixation bobine de fil d’apport 8. Pour assembler le rouleau de fil de
450 g ou 1 kg déballé, déverrouiller d'abord le verrou 88 en appuyant dessus puis en fournant légé-
rement vers la gauche. Retirer ensuite le disque B9. Placer ensuite le rouleau de fil sur le support
correspondant. Veiller & ce que le rouleau soit déroulé du c6té du passeil 29 et que I'extrémité du fil
de soudage soit au-dessus de la bobine de soudage. Replacer le disque B9 en position et fixer le
verrou 138 en appuyant dessus et en tournant légérement vers la droite. Procéder ensuite selon les
instructions au chapitre « Préparer le fil de soudage » & partir du point « Desserrez la vis de reglage
B et basculez-la vers le bas (cf. fig. I). » Une bobine de fil entiérement assemblée (non incluse dans
la livraison) est représentée sur la figure AE.



I
Multilasapparaat met dubbele
pulstechnologie PMPS 200 A1

Aanvulling op de bedieningshandleiding
Met behulp van de adapter BZ kan het PMPS 200 Al-lasapparaat worden aangepast voor het
gebruik van lasdraadrollen van 450 g of 1 kg-lasdraad.

Handleiding voor de montage van de adapter:

Maak eerst de bevestiging lasdraadspoel los 28 en trek de lasdraadspoeladapter B8l eraf. Monteer
nu de adapter B7) zoals aangegeven in afbeelding AD. Breng daartoe de adapter in positie en zet
hem vast met de bevestiging lasdraadspoel 28. Om de vitgepakte 450 g of 1 kg draadrol te
monteren, ontgrendelt u eerst de vergrendeling 138 door deze in te drukken, gevolgd door een korte
draai naar links. Trek dan de schijf B9 eraf. Plaats de draadrol op de overeenkomstige houder. Zorg
ervoor dat de rol is afgewikkeld aan de kant van de draaddoorvoer 29 en dat het viteinde van de
lasdraad zich boven de lasdraadspoel bevindt. Zet de schijf 89 weer op zijn plaats en zet de
vergrendeling 138 vast door in te drukken, gevolgd door een korte draai naar rechts. Ga verder
zoals beschreven in het hoofdstuk “Lasdraad plaatsen” vanaf het punt “Draai de stelschroef 23 los
en zwenk deze omlaag (zie afb. I)”. Een kanten-klaar gemonteerde draadrol (niet bij de levering
inbegrepen) is te zien in afbeelding AE.

G
Multisvarecka s technologii dvoijitého impulzu PMPS 200 A1

Doplnéni navodu k obsluze
Pfi pouziti adaptéru B je mozné upravit svarecku PMPS 200 A1 pro pouziti roli svafovaciho drdtu
se 450 g, resp. 1 kg drétu.

Navod k montazi adaptéru:

Nejprve uvolnéte upevnéni civky svafovaciho drdétu 28 a stéhnéte adaptér civky B3, Nyni namontujte
adaptér B7 dle zobrazeni na fotografii AD. Adaptér se k tomu nastavi do piisluiné polohy

a zafixuje pomoci upevnéni civky svafovaciho drdtu 28, Pro montdz vybalené role drétu o hmotnosti
450 g, resp. 1 kg nejprve uvolnéte aretaci B8 tak, Ze ji po zmdcknuti ofocite krdtce doleva.
Ndsledné sejméte podlozku B9. Nasadte roli drétu do prislusného drzdku. Dbeite na to, aby se role
odvijela na strané prichodky dratu 29 a aby se konec svafovaciho dratu nachdzelo nad civkou.
Podlozku B9 ulozte opét do spravné polohy, a pak zafixujte aretaci 38 stisknutim a ndslednym
kratkym otocenim doprava. Ddle postupujte dle popisu v kapitole ,VloZeni svafovaciho drétu” od
bodu ,Uvolnéte nastavovaci droub 25/ a otoéte jej smérem doll (viz obr. I).”. Namontovanou roli
drdtu (neni sou€dsti dodévky) mizete vidét na fotografii AE.

Wielofunkcyjne urzgdzenie spawalnicze z technologiq doppelpuls
PMPS 200 A1

Uzupetnienie do instrukcji obstugi
Dzieki zastosowaniu adaptera BZ mozliwe jest dostosowanie spawarki PMPS 200 A1 do uzycia
rolek drutu spawalniczego zawierajgcych 450 g lub 1 kg drutu.



Instrukcja montazu adaptera:
Poluzowaé najpierw mocowanie szpuli drutu spawalniczego 28 i sciggngé adapter szpuli B8, Teraz
zamontowaé adapter B7, jak przedstawiono na ryc. AD. W tym celu adapter przemieszczany jest
na pozycie i unieruchamiany przy uzyciu mocowanie szpuli drutu spawalniczego 8. Aby
zamontowaé rozpakowangq rolke drutu 450 g bqdz 1 kg, nalezy najpierw poluzowaé blokade
przez nacisniecie i nastepujgcy po nim krétki obrét w lewo. Nastepnie nalezy $ciggnqé tarcze B9,
Natozy¢ rolke drutu na odpowiednie zamocowanie. Zwrécié uwage na to, aby rolka zostata
odwinieta po stronie prowadnica drutu 29, a koniec drutu spawalniczego znajdowat sie nad szpulg
z drutem. Ponownie umiescié tarcze B9 na pozyciji, a nastepnie unieruchomié blokade 838 przez
naciénigcie i nastepujgcy po nim krétki obrét w prawo. Dalej nalezy postqpi¢ zgodnie z opisem
zawartym w rozdziale ,Zaktadanie drutu spawalniczego” od punktu ,Poluzowaé $rube regulacyjng
i obroci¢ jg w dot (patrz rys. 1)”. Gotowa zamontowana rolka drutu (nie nalezy do zakresu
dostawy) przedstawiona jest na ryc. AE.

G
Multizvaracka s technolégiou dvojitého impulzu PMPS 200 A1

Dodatok k navodu na obsluhu
Pouzitim adaptéra 87 sa méze zvdracie zariadenie PMPS 200 AT prispdsobit na pouzitie roliek
zvdracieho drétu so 450 g, pripadne 1 kg drétom.

Navod na montaz adaptéra:

Uvolnite najskér upevnenie cievky so zvdracim drétom 28 a stiahnite adaptér cievky zvaracieho
drétu B8, Namontujte teraz adaptér B7 tak, ako je zobrazené na obrdzku AD. Na tento Géel sa
adaptér umiestni do polohy a zafixuje sa pomocou upevnenie cievky so zvaracim drtom 28, Ak
chcefe namontovat rozbalent 450 g, pripadne 1 kg rolku drétu, najskér uvolhite aretéciu
stlagenim a néslednym kratkym otocenim dolava. Ndésledne koti¢ B9 stiahnite. Umiestnite rolku drétu
na prislusny drziak. Dbajte na to, aby bola rolka odvinutd na strane priechodka drétu 29 a aby

sa koniec zvéracieho drétu nachddzal nad zvdracou cievkou. Umiestnite kotdc B9 opdf do polohy
a potom zafixujte aretdciu 88 stlacenim a ndslednym kratkym otocenim doprava. Pokradujte podla
popisu v kapitole ,Vlozenie zvdracieho drétu” od bodu ,Uvolnite nastavovaciu skrutku 25 o otocte
ju nadol (pozri obr. 1)”. Kompletne zmontovand rolku drétu (nie je v rozsahu doddavky) mézete vidiet
na obrdzku AE.

@&
Magquina de soldar con tecnologia de doble pulsada PMPS 200 A1l

Ampliacién de las instrucciones de uso
Con el adaptador B7, la soldadora PMPS 200 A1 puede adaptarse a carrefes de alambre de
soldadura de 450 g o 1 kg de alambre.

Instrucciones para el montaje del adaptador:

Afloje primero la fijacién de la bobina de alambre de soldadura 28y desconecte el adaptador de
ella L’E Ahora monte el adaptador BZ como se muestra en la figura AD. Para ello, el adaptador se
coloca en posicién y se coloca fijando de la bobina de alambre de soldadura 28. Para montar el
carrete de alambre de 450 g o 1 kg sin envasar, primero hay que liberar el bloqueo resionan-
do y después dar una pequefia vuelta a la izquierda A continuacién, extraiga el disco B2 . Coloque
el carrete de alambre en el soporte apropiado. Asegirese de que el carrete estd desenrollado en el
lado de la guia de alambre y que el extremo del alambre de soldadura estd por encima de la
bobina de soldadura. Vuelva a colocar el disco 89 en su posicién, presione el bloqueo 138 para
fijarlo y luego girelo ligeramente hacia la derecha. Contintie como se describe en el capitulo



“Colocacién del alambre de soldadura” a partir del punto “Suelte el tornillo de ajuste B3y girelo
hacia abajo (ver fig. I)". En la figura AE puede verse un carrete de alambre completamente
montado (no incluido en la entrega).

Multi svejseenhed med dobbeltpulsteknologi PMPS 200 A1

Tilleg til betjeningsvejledningen
Ved anvendelse af adapterne B7 kan svejseapparatet PMPS 200 A1 tilpasses til anvendelse af
svejsefrédsrulle med 450 g eller 1 kg tré&d.

Vejledning til montering af adapterne:

Lesn ferst beslagene pé fastgering svejsetradspole 28 og treek adaptersvejsetradsspolen B3 of.
Montér nu adapteren 87 som billedet AD viser. Sadan anbringes adapteren i position med
fastgering svejsetradspole 28 beslag. Hvis du skal montere den udpakkede trédrulle p& 450 g eller
1 kg, skal du ferst lezsne ldseanordningen 38 ved at trykker og derefter dreje den kort mod venstre.
Traek derefter skiven 89 af. Saet tradrullen pé& den korrekte holder. Veer opmaerksom pé, at rullen
udrulles pé& trédgennemfaring 29 og at den befinder sig ved enden af svejsetréden ovenover
svejsespolen. Serg for at skiven 89 atter er p& plads, og spaend l&seanordningen 28 ved at trykke og
derefter dreje den kort mod hgjre. Fortsaet som beskrevet i kapitlet “Issetning af svejsetréd” under
punktet “Losn justeringsskruen @ og sving den nedad (se afb. 1).” Den feerdigmonterede trédrulle

(ikke med leveringen) kan ses i figur AE.

D @D @
Saldatrice multiprocesso con tecnologia a doppio impulso PMPS 200 A1

Integrazione delle istruzioni per I'uso
Utilizzando I'adattatore B7 & possibile adattare la saldatrice PMPS 200 A1 all'utilizzo delle bobine
del filo per saldatura da 450 g o da 1 kg.

Istruzioni per il montaggio dell’adattatore

Allentare innanzitutto il fissaggio dell’attacco bobina del filo di saldatura 28 ed estrarre I‘adattatore
Bl di quest'ultima. A questo punto montare I'adattatore B2 come mostrato nell’illustrazione AD. Per
eseguire questa operazione si porta I‘adattatore in posizione bloccandolo con il fissaggio dell att-
acco bobina del filo di saldatura 28, Allentare innanzitutto il blocco B8l spingendolo e successiva-
mente facendolo ruotare leggermente verso sinistra per montare la bobina del filo da 450 g o da 1
kg priva d’imballaggio. In seguito, estrarre il disco . Disporre la bobina del filo sul supporto
specifico. Accertarsi di aver svolto la bobina dal lato della guida del filo 29 e di aver disposto
I'estremita del filo per saldatura sopra alla bobina da saldatura. Riposizionare il disco @fquindi
fissare il blocco spingendolo e facendolo ruotare leggermente verso destra. Proseguire come
descritto nel capitolo “Inserimento del filo di saldatura” dal punto “Allentare la vite di regolazione
Bl e orientarla in basso (vedere fig. I).” Lillustrazione AE mostra una bobina del filo completamente

montata (non compresa nella dotazione).



@
Multihegeszto készilék kettésimpulzus-technolégiaval PMPS 200 A1

Kiegészités a kezelési Gtmutatéhoz
Adapterek haszndlatdval BZ a PMPS 200 A1 hegesziékésziléket 450 gill. 1 kg huzalos hegeszts-

huzal tekercsekkel is lehet haszndlni.

Adapter felszerelési Otmutatoé:

Elészor lazitsa meg a hegesztéhuzal tekercs rogzitése 28 rogzitését, és hizza le a hegesztéhuzal-or-
56 B8 adapterét. Szerelie be az adaptert B7 az AD dbrdnak megfeleléen. Ehhez az adaptert a
helyére kell helyezni és a hegesztéhuzal tekercs rogzitése 28 régzitéjével rdgziteni. A kicsomagolt
450 g-os vagy 1 kg-os dréttekercs felszereléséhez el6szér nyomdssal oldja ki a zdrat B8] lenyomds-
sal , amit egy révid balra forditds kdvet. Ezt kévetéen hizza le a téresat 89 . Tegye fel a huzalteker-
cset a megfelelé tartéra. Gyézédjon meg arrdl, hogy a tekercs a hegesztéhuzal tekercs rogzitése 9
oldaldn van letekerve, és hogy a hegesztdhuzal vége a hegesztétekercs felett van. Tegye a tarcsét
ismét B9 a helyére és régzitse a zdrat a B8 megnyomdsdval, majd egy révid jobbra forditdssal.
Folytassa a ,HegesztShuzal behelyezese” cim{ fejezetben leirtak szerint a ,Lazitsa meg a beigazito
csavart 2] es forditsa lefele (lasd az | abran).” ponttdl. Egy teljesen beszerelt huzaltekercset (nem

tartozék) az AE &brdn lathat.

GD
Multi varilni aparat z dvojno impulzno tehnologijo PMPS 200 A1

Dopolnilo k navodilom za uporabo
Uporaba adapterja 87 omogoéa prilagoditev varilne naprave PMPS 200 A1 pri uporabi koluta
varilne Zice s 450 g oz. 1 kg Zico.

Navodila za namestitev adapterja:

Naijprej sprostite pritrdilni element koluta z varilno Zico 28 in odvijte adapter za tuljavo varilne Zice
B5. Nato namestite adapter BZ, kot je to prikazano na sliki AD. Pri tem namestite adapter v pravilni
polozaij in ga pritrdite s pritrdilni element koluta z varilno Zico 8. Za namestitev odvitega 450 g
oz. 1 kg zi¢nega koluta najprej sprostite aretirni mehanizem B8, tako da ga pritisnete in nato na
kratko zavrtite v levo. Potem snemite plo3co B9. Namestite Zi¢ni kolut na ustrezno drzalo. Bodite
pozorni na to, da se kolut na strani, skoznjik za Zico 9, odvija in da se konec varilne Zice nahaja
nad varilno tuljavo. Ponovno namestite plodo 89 v pravilni polozaj in zatem pritrdite aretirni
mehanizem B8, tako da ga pritisnete in nato na kratko zavrtite v desno. Nadaljujte tako, kot je to
opisano v poglavju ,Vstavljanie varilne Zice” od tocke ,Odvijte nastavitveni vijak 28 in ga obrnite
navzdol (glejte sl. 1).” dalje. Dokonéno nameséen Zzigni kolut (ni v obsegu dobave) je prikazan na

sliki AE.
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