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

@B @D @

Klappen Sie vor dem Lesen die beidean Seiten mit den Abbildungen aus und machen Sie sich anschlieRend mit
allen Funktionen des Gerétes vertraut.

@R @B @

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

QD @

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

®

Nez zacnete Cist tento navod k obsluze, rozlozte stranku s obrazky a seznamte se se v§emi funkcemi zafizeni.

®

Przed przeczytaniem prosze roztozy¢ strone z ilustracjami, a nastepnie prosze zapoznac sie z wszystkimi
funkcjami urzgdzenia.

®

Prv nez zacénete Citat' tento navod, rozlozte si stranu s obrazkami a potom sa oboznamte so vSetkymi funkciami
zariadenia.

®

>

nte:

w

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

®

-
Q

or du lzeser, vend siden med billeder frem og bliv bekendt med alle apparatets funktioner.

D @D @

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

o

=@

Ivasas elétt hajtsa ki az abrat tartalmazé oldalt, és ezutan ismerje meg a készllék mindegyik funkcigjat.

©

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

Prije nego $to procitate tekst, otvorite stranicu sa slikama i upoznajte se na osnovu toga sa svim funkcijama
uredaja.

Desfaceti inainte sa cititi pagina cu ilustratii si apoi familiarizati-va cu toate functiile aparatului.

Mpean ga npoyeTeTe, OTBOPETE CTpaHMUaTa ¢ urypuTe 1 creq ToBa ce 3ano3HaiiTe ¢ BCYKM pyHKUMM Ha ypesa.
@
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® Table of pictograms used

Q I]]:D]] Attention! | Rated value of the welding
Read the operating instructions! 2 current
o | Effective value of the greatest
D Mains input; number of phases 1 off mains power
and alternating current symbol
1~ 50 Hz and rated value of the frequency. U Rated value of the no-load
0 voltage
The adjacent symbol of a
E crossed-out dustbin on the wheels U Rated value of the mains
— indicates that this device is subject ! voltage
to the 2012/19/EU directive.
N Never use the device in the open U Standardised operating
air or when it's raining! 2 voltage
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Electric shock from the welding
electrode can be fatall

1 max

Greatest rated value of the
mains power

Ee

Inhalation of welding fumes can
endanger your health.

Caution! Risk of electric shock!

) [
il

Welding sparks can cause an
explosion or fire.

Important note!

o
S
[

Arc beams can damage your eyes
and injure your skin.

Dispose of the device and
packaging in an environmentally
friendly manner!

Electromagnetic fields can disrupt
the function of cardiac pacemakers.

Risk of serious injury or death.

Attention: Potential hazards!

Protection type

Single-phase static frequency

Earth terminal =R OHB}="| convertfertransformer-
commutator
Insulation class == == m=m | Directcurrent
Greatest rated value of the
Made from recycled material. oo welding time in intermittent

t
mode ',

Greatest rated value of the
welding time in continuous

mode to,, e

Manual arc welding with
encased rod electrodes

Metal inert and active gas welding
including the use of flux-cored
wire

Tungsten inert gas welding

M e | = A B g

You are legally obliged to place
devices marked as such in a
collection which is separate

from unsorted municipal waste.
Disposal through household waste
is prohibited.

Multi-Welder with Double Pulse Technology PMPS 200 B1

@ Introduction

A

6

Congratulations! You have purchased one of our high-quality devices. Please familiarise
yourself with the product before using it for the first time. To do this, 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.

GB/IE/NI/CY/MT
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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.

When using solid wires which do not contain inert gas in solid form, then you must use inert gas in addition.
When using self-shielding 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 from 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:

® in insufficiently ventilated rooms,

B in explosive environments,

H  to defrost pipes,

B in the vicinity of people with cardiac pacemakers and
B 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,

®  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.

® Scope of delivery

1 Multi-Welder with Double Pulse Technology 200 B1

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

1 aluminium nozzle (1x 1.0 mm prefitted)

1 chipping hammer

1 welding core for aluminium wire (pre-itted)

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

//f PARKSIDE | GB/IE/NI/CY/MT 7 W



1 additional adapter
1 set of operating instructions

® 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

BB R =R

Gas connection

Plug, polarisation cable assembly

Setting screw

Cable assembly with direct connection
(Euro central connector)

N | ] [ | ] | E]

3] | 2]

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

B G| B |[E|E] e

Display

Locking nuts

Welding core for aluminium wire

Adapter for welding wire spool

G | &

Cable assembly bracket

B |68 B | B |6 R|E| R~

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

5]

Welding nozzle (0.6 mm)

<]

Additional adapter

Welding nozzle (0.8 mm)

Locking mechanism

Welding nozzle (0.9 mm)

]| &

Disk

8 GB/IE/NI/CY/MT
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® Technical Specifications
Max. rated input power: 6 kVA
Mains connection: 230V~ 50 Hz

Weight:

approx. 18 kg

Fuse:

16 A

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: Lo 24 A
Effective value of the greatest mains power: L 11.2A

Welding wire reel max.:

approx. 15 kg

Characteristic value

Flat

Welding wire specifications:

Type of welding, type of wire and diameter

MG Steel wire: 0.8/ 1.0mm
Flux-cored wire: 0.6/08/09/1.0mm
Steel wire / Stainless steel wire: | 0.8 / 1.0 mm
Pulse MIG / CuSi: 0.8 mm
double pulse -
MIG AlSi/AlMg: 1.0/ 1.2 mm
Aluminium: 1.0/ 1.2mm
Suitable wire rolls
Weight with
External Infernal Weight with | steel/stainless
di . Width AlSi / AIMg / steel/ CuSi With adapter
iameter diameter )
Al wire and flux-cored
wire
300 mm 52 mm 102 mm <7kg < 15kg No
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg < 5kg Adapter 35
Additional
99 mm 16 mm 44 mm 0.45-1 kg adaper 37
MMA welding:
Welding current: 20-140 A
No-load voltage: U, 60V
Greatest rated value of the mains power: Lo 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

//l| PARKSIDE
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TIG welding:

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

@ 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.

@ 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

A Please read the o erating instructions with care and observe the
notes described. Fomiﬁorise 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 Eockoging material away from small

children. There is a risk of sutfocation!

= 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 capacities,
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.

%nly 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 fensile stress of the power
cable. Disconnect the mains plug from the socket prior to setting up
the device in another location.

B 10 GB/IE/NI/CY/MT /11| PARKSIDE |



= 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 terminal. Wear and tear of the insulation and
the live parts can lead to hazards and reduce the quality of the
welding work.

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

= Ensure the work station is ventilated.

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

- PN EZXRTN 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.

« PN RZETIINIER 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.

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



/\ ATTENTION!

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

= During the operation o?l’rhe 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 welder 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
efc., may only be corrie&gout by qualified electricians according to
national and local regulations.

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

= If electrical contact voltages occur, switch off the device immediately
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 incandescent
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 invisible
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. Ifgnecessory, set up protective walls.

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



= Ensure an adequate supply of fresh air whilst welding, particularly
in small spaces, as welding produces smoke and hormﬁll gases.
n Nodwelding work may be carried out on containers that have been
use
- 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 certified welders.
Examples of this are pressure vessels, running rails, tow bars, etc.

= /\ ATTENTION! Always connect the earth terminal as close as
ossible to the point of weld to provide the shortest possible path

For 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 ’rﬁe 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 weﬁ:ling time may be reduced at higher temperatures.

/\ 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.

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



DANGER FROM WELDING SPARKS:

= Welding sparks can cause an explosion or fire. Keep flammable
substances away from the welding location. Do not weld near
flammable materials. Welding sparks can cause fires. Keep a fire
extinguisher 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.

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 splattered
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.

B 14  GB/IE/NI/CY/MT /11| PARKSIDE |



® Environment with increased electrical hazard

When welding in environments with increased electrical hazard, the

following safety instructions must be observed.

Environments 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 restricted completely or in part in terms
of electrical conductivity and where there is a high risk through
avoidable or accjdental touching by the welder;

= In wet, humid or hot workplaces where the air humidity or sweat

significantly reduces the resistance of human skin and the insulating

Eroperties or effect of protective equipment.

ven 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 tKe working
area or electrically conductive surfaces and out of the welder’s reach.
Additional protection against a shock from the mains current in the
event of a fault 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 idling (pea volu?. 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.
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® 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 individual
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.

® 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.
- Open 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 protfective 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 workplaces
must be shielded so that the persons in the vicinity are protected.
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 elec-
tromagnetic 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 supp?y mains that (also)
supplies residential buildings. Class A devices must adhere to the
Class A limit values.
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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 accordance
with the standard, such devices can still cause electromagnetic
inferference in sensitive systems and devices. The user is responsible
for 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 so&ty 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 radiation:
- 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
paralle?on the floor, if possible
- if possible, devices and systems at risk from interference radiation
should be removed from the work area or shielded.

® Overload protection

The welder is protected against overheating by means of an automatic
flgro’rec’rion device (thermostat with automatic restart).
he protective device breaks the electrical circuit if overheating

occurs. In the case of overheating, the words: “over heating” will be

shown on the display.

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

u  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.
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B Check that the delivery is complete.
® 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.

Drawing 1 Drawing 2
/_MAB ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\' . WELDING PROCESS

(&0 MAG
60 15.3 7 s
A V O MIG DUAL PULSE

[ LFTTIG
® = I 0 MMA
1.3 20 +1.3 +0.9
m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

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.

@ 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.

® Replacing the welding core

The pre-installed welding core 18] is designed for aluminium wire. The welding core B8 which is not
%]e-installed is suitable for steel and stainless steel as well as for flux-cored wire. Undo the locking nuts

, by rotating them anti-clockwise. Then pull the welding core 15 out of the cable assembly with direct
connection [7Z] and now guide the new welding core with the narrow end first, into the cable assembly
with direct connection LZ. Push the complete new welding core through and then fix it with the locking
nuts B4 (see Fig. D).
When connecting the torch with the core Bél (not pre-installed), first push the small tube Bl into the (lower)
opening provided for this purpose on the Euro central connector of the welder. In this way the smooth
feeding of the wire will be guaranteed.
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® 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

u

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.

®  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).

® Adaptation of device to flux-cored welding wire without inert gas

If you are using fluxcored 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.
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m  Connect the cable assembly with direct connection L7l 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.

o Fit additional adapters for the welding wire rolls with 450 g
or 1 kg wire

B By using the additional adapter 37 the PMPS 200 B1 welder can be adapted to use welding wire
rolls with 450 g or 1 kg wire.

B First undo the welding wire spool fixing 28 and disconnect the welding wire spool B3,

Now fit the additional adapter BZ as shown in Figure V.

®  To do put the additional adapter on position and fix it in place with the welding wire spool 28 fixing.
To fit the unpacked 450 g or Tkg wire roll, first undo the locking mechanism 88 by pressing and
turning slightly to the left.

B Then remove the disk B9. Place the wire roll on the appropriate bracket. Make sure that the roll
unwinds on the side of the 29 wire feed guide and that the end of the welding wire is above the
welding spool.

m  Put the disk 89 back in position and then fix the locking mechanism 38 by pressing and then turning
it slightly to the right.

B The proceed as described in the following chapter “Inserting welding wire” from the point “Undo the
adjustment screw 25 and swing it downwards (see Fig. I)".

B Figure W shows a wire roll (not included with the delivery) which has been fully mounted and fitted
in place.

B For larger wire cable rolls please remove the additional adapter. To do this, follow the instructions
for fitting the additional adapter in reverse order.

® Inserting welding wire

Unlock and open the cover of the wire feed unit [1], by pushing the release knob upwards.
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.

®  Completely unpack the welding wire spool B2, so that it can unrolled without difficulty.

Do not release the wire end yet.
B If the wire roll is approx. 10 cm wide, remove the adapter Bl. For wire rolls with a width of approx.

B 20 GB/IE/NI/CY/MT /11| PARKSIDE |



5 cm, the adapter B8l 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).

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

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

B Turn the thrust roller unit 28 to the side (see Fig. J).

B Loosen the feed roll holder 27| by turning it anti-clockwise and pull it forwards and off (see Fig. K).

B On the top of the feed roll 1], check whether the appropriate wire thickness is indicated.
If necessary, the feed roll 1] has to be turned over or replaced. The welding wire must be positioned
in the upper groove!

B Erect the feed roll holder 27 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], 19l or 29 (see Fig. L).

B Guide the cable assembly with direct connection 7] 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.

®  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 29 (see Fig. N).

Guide the welding wire along the feed roll 21/ and push it into the wire feed 9.

Swivel the thrust roller unit 26 towards the feed roll 21 (see Fig. P).

Mount the adjustment 28 screw (see Fig. P).

Set the counter pressure with the adjustment screw B3], 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 23 (see Fig. C).

Press the torch button [2]. 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 9],

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

m  Switch off the welder at the main switch.

B Screw the relevant welding nozzle 7, 18], 19 or 29 back on (see Fig. R). Make sure that the contact
tip 07], 18], 19 or d matches the diameter of the welding wire used. With the welding wire delivered
with the product, the contact tip (17, 18], 19 or 29l with the labelling 1.0 or 1.0 A must be used when
using solid aluminium wire.

B Connect the torch nozzle [8] back onto the torch neck 89 with a turn to the right (see Fig. S).

m 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 3. 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 rotary switch for setting 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 13/ 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 rotating and pressing the switch 13 you can set the wire
diameter. By pressing the switch for voltage setting [ﬁ (hereafter called switch 12) you can go back to the
welding settings. In the top bar you can now choose between “2T" (2-touch) and “4T" (4-touch)
accordingly. With 2-touch 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 a
recommendation 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 rotated, 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 thc(a:I 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 parameters
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.
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Please ensure good electrical conductivity.

The area fo be welded on the workpiece must be free of rust and paint.

Set the required welding parameters depending on the welding method selected.

Guide the torch nozzlero the position on the workpiece that is to be welded.

Press the torch button [2], in order to feed the welding wire. Once the electric arc is burning,

the device feeds welding wire into the weld pool.

You can work out the ideal settings for the welding current by carrying out trial welds on a fest

piece. A properly set electric arc has a gentle, uniform buzzing sound.

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

u  If the welding lens is big enough, the torch 19 is slowly guided along the desired edge.
The distance between the torch nozzle L8] and workpiece should be as small as possible (it must not
be greater than 10 mm).

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

B 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.

m  |f 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 interrupted seam:

H  First remove the slag at the starting point.

u  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. X). 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,
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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.

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. Y, Z).

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. AA).

AA o5

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. AB, AC).

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. AB).

AB AC

However, it is no longer expedient for thicker materials. In this case, it is better to prepare a joint as
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shown in Figure AA, 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. AD.

AD)

® 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.

®  Connect the electrode holder [5] and the earth terminal [4] to the welding device, as shown in Fig.
AE. 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.

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

B Connect the earth terminal [2] to the workpiece.

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

B Switch the device on by sefting the main switch to the 23 “I” (“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
sefting 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

A ATTENTION: Do not bring the earth terminal [2] and the electrode holder [5]/electrodes into direct

contact with one another.

A 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 protective 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.

A 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 fo 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.

A ATTENTION: Always use pliers to remove used electrodes or hot workpieces. Make sure that the
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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:

m  First remove the slag atf 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.

A 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

e SR Vi

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”.

@ 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 8
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When selecting the TIG method you can adjust the welding current by turning the rotary switch for
sefting 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 sefting 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.

m  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, cotfon 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

E DO NOT DISPOSE OF ELECTRICAL TOOLS IN HOUSEHOLD WASTE! DON'T THROW
AWAY - RECYCLE! According to European Directive 2012/19/EU, used electrical devices
mmm  must be collected separately for environmentally compatible recycling or recovery. The symbol of
the crossed out dustbin means that this device must not be disposed of in household waste at the end of
its service life. The device must be handed in at established collection points, recycling centres or waste
management depots.

The disposal of defective devices which you have sent in will be carried out free of charge. In addition,
distributors of electrical and electronic equipment as well as food distributors are obliged to accept
returned waste. LIDL provides you with return options directly in its branches and shops. Return and
disposal is free of charge for you. When buying a new device you have the right o return an equivalent
old device at no charge. In addition you have the option, regardless of whether you are buying a new
device, to hand in (up to three) old devices at no charge, as long as the device is no larger than 25 cm
in any dimension.

Before returning the device please delete all personal information.

Before returning, please remove batteries or rechargeable battery packs which are not enclosed by the
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old device, as well as bulbs, which can be removed without destroying the product and take these to a
separate collection point.

Batteries containing harmful substances are labelled with the adjacent symbol, which indicates

the prohibition on disposal in household waste. The abbreviations for the relevant heavy metals

are: Cd = cadmium, Hg = mercury, Pb = lead. Take used batteries to a waste management
company in your city or community or return them to your dealer. This satisfies your legal obligations
while also making an important contribution to protecting the environment.

0
2 RAY(X
NV
ﬁ a s 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 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: 409145 _2207
Art. no.: 2572

Year of manufacture: 2023/18
Model: PMPS 200 B1

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 October 2022
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Dr. Christian Weyler
- Quality Assurance -

® Warranty and service information
Warranty from Creative Marketing & Consulting GmbH

Dear Customer,

The warranty for this equipment is 3 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 3 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 three 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 replacement.
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.

e 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.
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® 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 to be defective, you can then send your product with proof of purchase
(till 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 gain
E 1 E immediate access to the

Lid| Service page
(www.lidl-service.com) and

you can open your operating
instructions by entering the article
number (IAN) 409145.

o
PDF ONLINE
www.lidI-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 409145_2207

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
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Einleitung...........

BestimmungsgeméfBe Verwendung .....................
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Teilebeschreibung ................
Technische Daten.................
Sicherheitshinweise ..........
Vor Inbetriebnahme...........

Schweifverfahren wahlen
Montage zum Schweif3en mit Drahtelektroden
Wechseln der SchweiBseele
Gerdteanpassung zum Massivdrahtschweiflen mit Schutzgas
Geréteanpassung zum Filldrahtschweiflen ohne Schutzgas

Zusatzadapter montieren fir Schweifldrahtrollen mit 450 g bzw. 1 kg Draht..................... Seite

Schwei3draht einsetzen
Schweiflen mit Drahtelektroden ...................

Gerdt ein- und ausschalten.............cc......cco

MAG Schweiflen.................
PMIG Schweiflen.................
DPMIG Schweiflen...............
Schweifnaht erzeugen .........
MMA-Schweiflen ................
WIG/TIG-Schweiflen ..........
Wartung und Reinigung ....
Umwelthinweise und Entsorgungsangaben...
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Hinweise zu Garantie und Serviceabwicklung ..
Garantiebedingungen
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Abwicklung im Garantiefall...
Service...............

® Tabelle der verwendeten Piktogramme

A

Achtung! Betriebsanleitung lesen!

Bemessungswert des

2 Schweifstroms
Effektivwert des groBten
DD Netzeingang; Anzahl der Phasen |y o Netzstroms
sowie Wechselstromsymbol und
1~ 50 Hz Bemessungswert der Frequenz. U Bemessungswert der
0 Leerlaufspannung
Das nebenstehende Symbol einer
durchgestrichenen Milltonne auf
ﬁ N ) ) N Bemessungswert der
Radern zeigt, dass dieses Gerat U, Netzsoannon
— der Richtlinie 2012/19/EU unter- elzspannung
liegt.
— Verwenden Sie das Gerdt nicht im .
T Freien und nie bei Regen! U, Genormte Arbeitsspannung
= Elektrischer Schlag von der N
SchweiBelekirode kann tadlich | Grofter Bemessungswert des
. 1 max Netzstroms
sein!
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S Einatmen von Schweifrauchen .
| |
=. a kann ihre Gesundheit geféhrden. A Vorsichtl Stromschlaggefahr!
@FE SchweiBfunken kdnnen eine
Explosion oder einen Brand @ Wichtiger Hinweis!
verursachen.

Lichtbogenstrahlen kénnen die

)
-~ . 3 Q Entsorgen Sie Verpackung und
Augen schadigen und die Haut %] @ Gerét umweligerechtl

verletzen.

o
N
[ )

Elekiromagnetische Felder

kénnen die Funktion von |AJWARNUNG!] Schwere bis tdliche

. N let Sglich.
Herzschrittmachern stéren. Verletzungen mdglic

Achtung, mégliche Gefahren! IP21S | Schutzart
Einphasiger statischer Fre-
Masseklemme N DHB="| quenzumformerTransformator-
Gleichrichter
Isolationsklasse mm == mm | Cleichstrom

GrofBter Schweifzeit-
oo e Bemessungswert im
intermittierenden Modus X'

Hergestellt aus
Recyclingmaterial.

Grofter SchweiBzeit-
Bemessungswert im

fortlaufenden Modus 1, m

Metall-nert- und Aktivgas- ??

LichtbogenhandschweifBen mit
umhillten Stabelektroden

Schweif3en einschlieflich der Ver-
wendung von Filldraht

Wolfram-Inertgas-Schweifen

Sie sind gesetzlich verpflichtet,
die so gekennzeichneten Gerate
einer vom unsortierten Siedlungs-
abfall getrennten Erfassung zuzu-
fihren. Die Entsorgung iber den
Hausmiill ist untersagt.

Mo | &= A B

Multischweif3gerdt mit Doppelpuls-Technologie PMPS 200 B1
® Einleitung
Herzlichen Gliickwunsch! Sie haben sich fir ein hochwertiges Gerdt aus unserem Haus
AI]]:D]] 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!
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® Bestimmungsgemdfe Verwendung

Das Gerdt ist zum Schweif3en mit Massivdraht (MIG und MAG), MMA-Schweif3en (Schweiflen mit
Stabelektroden), WIG-Schweiflen (Wolfram-Inertgasschweiflen) sowie zum Schweiflen mit Filldraht vor-
gesehen. Bei Verwendung von Massivdrdhten, die kein Schutzgas in fester Form enthalten, ist zusétzlich
Schutzgas zu verwenden. Bei Verwendung von selbstschiitzendem 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 Gerét bei Arbeiten im Freien unempfindlich gegen
Wind. Es dirfen nur fir das Gerét geeignete Drahtelektroden verwendet werden. Dieses Schweif3gerdt
eignet sich zum Lichtbogenhandschweiflen (MMA-Schweif3en) von Stahl, Edelstahl, Stahlblech und Guss-
werkstoffen unter Verwendung der entsprechenden Mantelelekiroden. Beachten Sie hierzu die Angaben
des Elekirodenherstellers. Es diirfen nur fir das Gerdt geeignete Elekiroden verwendet werden. Beim
Wolfram-Inertgasschweiflen (WIG-Schweif3en) beachten Sie unbedingt die Betriebs- und Sicherheitshin-
weise des verwendeten WIG-Brenners zusdtzlich zu den Anweisungen und Sicherheitshinweisen in die-
ser Bedienungsanleitung. Eine unsachgeméfe Handhabung des Produkts kann gefdhrlich 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 bestimmungsgemafen Verwen-
dung abweicht, ist untersagt und potenziell gefdhrlich. Schdden 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 bestimmungsgemaBen 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:

B in nicht ausreichend beliifteten Réumen,

B in explosionsgefdhrdeter Umgebung,

®  zum Auftauen von Rohren,

B in der N&he von Menschen mit Herzschrittmacher und
® in der Ndhe von leicht entflammbaren Materialien.
Restrisiko

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

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

auftrefen:

m  Augenverletzungen durch Blendung, Beriihren heif3er Teile des Gerdtes oder des Werkstiickes
(Brandverletzungen),

B Bei unsachgeméBer Absicherung Unfall- und Brandgefahr durch sprihende Funken oder Schlacke-
teilchen,

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

@ HINWEIS: Vermindern Sie das Restrisiko, indem Sie das Gerat sorgféltig und vorschriftsmaBig be-

nutzen und alle Anweisungen befolgen.
® Lieferumfang

1 Multischweif3gerét mit DoppelpulsTechnologie PMPS 200 B1

1 MIG SchweiBbrenner mit 2 m SchweiBleitung

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)
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1 Schlackehammer

1 Schweifseele fir Aluminiumdraht (vormontiert)
1 Schweif3seele Stahl- / Edelstahl- und Filldraht

1 Zusatzadapter
1 Bedienungsanleitung

® Teilebeschreibung

Abdeckung fir die
Drahtvorschubeinheit

8]

Schweif3dise (1,0 mm)

Griff

Vorschubrolle

Netzstecker

Schlackehammer

Massekabel mit Masseklemme

Hauptschalter ON / OFF
(inkl. Netzkontrolllampe)

MMA Elekirodenhalter

HENHERHERE

Gasanschluss

Stecker, Polarisierung Schlauchpaket

Justierschraube

M|kl | &R E

Schlauchpaket mit Direktanschluss
(Euro Zentralanschluss)

] | &

Druckrolleneinheit

Fixierring Vorschubrollenhalter
Brennerdiise Befestigung SchweiBdrahtspule
Brennertaste Drahtdurchfihrung
Brenner Brennerhals
Brennerschlauch Réhrchen
Drehschalter fisr Schweif3drahtspule

SchweiBspannungseinstellung

(nicht Teil des Lieferumfangs)

Drehschalter fir
Schweif3stromeinstellung

Halterung Schweifidrahtspule

G| & | & EE ][

Display

Sicherungsmutter

Schweifseele fir Aluminiumdraht

Adapter Schweifidrahtspule

6] | &l

Schlauchpaketaufnahme

& |6 & B | B =6 R R~

Schweif3seele fir Stahl- / Edelstahl-
und Filldraht

|

Schweif3dise (0,6 mm)

Zusatzadapter

Schweif3dise (0,8 mm)

Arretierung

SchweiBdise (0,9 mm)

HRNERNE

Scheibe

w
o

DE/AT/CH
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® Technische Daten

Nenneingangsleistung max.: 6 kVA
Netzanschluss: 230V~ 50 Hz
Gewicht: ca. 18 kg
Absicherung: 16 A
Drahtschweiflen:
Schweif3strom: MIG 50-160 A; Pulse MIG 30-160 A
Leerlaufspannung: U, 60V
Grofter Bemessungswert des Netzstroms: le 24 A
Effektivwert des groften Netzstroms: L 11,2A
Schweif3drahttrommel max.: ca. 15 kg
Kennlinie Flach

Schwei3drahtspezifikationen:

Schweif3art, Drahttyp und Durchmesser

MG Stahldraht: 0,8/ 1,0mm
Filldraht: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Stahldraht /
Edelstahldraht: 0.8 /1,0 mm
Puls MIG / -
Doppelpuls CuSi: 0,8 mm
MIG AlSi/AlMg: 1,0/1,2mm
Aluminium: 1,0/ 1,2 mm
Verwendbare Drahtrollen
Gewicht
Aussen- Innen Gewicht bei bei Stahl /
durch durch Breite AlSi / AIMg / |  Edelstahl / Mit Adapter
urchmesser urchmesser Al Draht CuSi und
Filldraht
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg Nein
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg < 5kg Adapter 35
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg Zusctzgq7dapter
MMA-Schweiflen:
Schweifstrom: 20-140 A
Leerlaufspannung: Uy 60V
Grofter Bemessungswert des Netzstroms: lee 23,5 A
Effektivwert des grofiten Netzstroms: L 1TA
Kennlinie: Fallend
71/ PARKSIDE| DE/AT/CH
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Verwendbare Elektroden: 1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm

WIG-Schweif3en:

Schweif3strom: 20-200 A
Leerlaufspannung: U, 60V
GroBter Bemessungswert des Netzstroms: [od 26 A
Effektivwert des grofiten Netzstroms: L 12,2 A
Kennlinie: Fallend

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

@ HINWEIS: Der im folgenden Text verwendete Begriff ,Geréit” bezieht sich auf das in dieser Be-
dienungsanleitung beschriebene Multischweif3gerét mit DoppelpulsTechnologie.

® Sicherheitshinweise

I\ Bitte 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 Schweif3gerat, bitte infor-
mieren Sie sich Uber die technischen Gegebenheiten dieses Gerdates.

« PN IZEIIER Halten Sie die Verpackungsmaterialien von

Kleinkindern fern. Es besteht Erstickungsgefahr!

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

= Dieses Gerat kann von Kindern ab 16 Jahren und dariber sowie
von Personen mit verringerten physischen, sensorischen oder men-
talen Fahigkeiten oder Mangelpon Erfahrung und Wissen benutzt
werden, wenn sie beaufsichtigt oder berg?ich des sicheren Ge-
brauchs des Gerdtes 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 durchfhren.

= Verwenden Sie nur die im Lieferumfang enthaltenen SchweiBleitungen.

= Das Gerat sollte wahrend des Betriebes nicht direkt an der Wand
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stehen, nicht abgedeckt oder zwischen andere Geréte einge-

klemmt werden, damit immer gentigend Luft durch die Liftungschlit-

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-

stecLer aus der Steckdose, bevor Sie das Gerat an einem anderen
Ort aufstellen.

= Wenn das Gerdt 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 Elekiroden aus dem Halter.

= Achten Sie auf den Zustand der Schweif3kabel, des Elektrodenhal-
ters sowie der Masseklemmen. Abnutzungen an der Isolierung und
an den stromfGhrenden Teilen kénnen Getahren hervorrufen und
die Qualitat der SchweiBarbeit mindern.

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

= Sorgen Sie fir eine Beliftung des Arbeitsplatzes.

= Schweif3en Sie nicht auf Behdltern, Gefafden oder Rohren, die
Erennbcre Flissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten ha-

en.

« PN ZEIIER vermeiden Sie jeden direkten Kontakt mit dem

SchweiBstromkreis. Die Leerlaufspannung zwischen Elektrodenzan-
ge und Masseklemme kann gefdﬁrlich sein, es besteht die Gefahr
eines elektrischen Schlages.

= Lagern Sie das Gerdt nicht in feuchter oder in nasser Umgebung
oder im Regen. Hier gilt die Schutzbestimmung IP218S.

= Schitzen Sie die Augen mit dafir bestimmten Schutzglésern (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 Stroﬁlung des Lichtbogens zu schitzen.

= PN ZENIIER verwenden Sie die SchweiBstromquelle nicht

zum Auftauen von Rohren.

Beachten Sie:

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

= Das Lichtbogenschweif3en erzeugt Funken und Tropfen von ge-
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schmolzenem Metall, das geschweifite Werkstick beginnt zu
glihen und bleibt relativ lange sehr heif3. Berihren Sie das Werk-
stick deshalb nicht mit bloBen Hénden.

= Beim Lichtbogenschweiffen werden gesundheitsschadliche Dampfe
freigesetzt. Achten Sie darauf, diese moglichst nicht einzuatmen.

= Schutzen Sie sich gegen die gefahrlichen Effekte des Lichtbogens
und halten Sie nicht an der Arbeit beteiligte Personen mindesten
2 m vom Lichtbogen entfernt.

/\ ACHTUNG!

= Wahrend des Betriebes des Schweif3gerdtes kann es, abhangig
von den Netzbedingungen am Ansclﬁusspunk’r, zu Stérungen in der
Spannungsversorgung fur andere Verbraucher kommen. Wenden
Sie sich im Zweifelsfall an Ihr Energie- versorgungsunternehmen.

= Woahrend des Betriebes des Schwei3gerdtes ionn 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 Schwei3er besonders wichtig, nachfolgende

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

Schaden fir Mensch und Gerat zu vermeiden.

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

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

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

n Wegn elekirische Berihrungsspannungen aufireten, schalten Sie das
Gerdt sofort aus und lassen es von einer Elektrofachkraft Gberprifen.

= Auf der Schweif3stromseite immer auf gute elekirische Kontakte achten.

= Beim Schweif3en immer an beiden Handen isolierende Handschuhe
fragen. Diese schitzen vor elekirischen Schlagen (Leerlaufspannung des
Schweif3stromkreises), vor schadlichen Strahlungen (Warme und UV-
Strahlung) sowie vor glihendem Metall und Schlagspritzern.

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

= Geeignete Schutzkleidung tragen, keine synthetischen Kleidungssticke.
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= Nicht mit ungeschitzten Augen in den Lichtbogen sehen, nur Schwei-
Ber-Schweilschirm mit vorschriftsmaBigem Schutzglas nach DIN ver-
wenden. Der Lichtbogen gibt auBer Licht- und Warmestrahlen, die eine
Blendung bzw. Verbrennung verursachen, auch UV-Strahlen ab. Diese
unsichtbare ultraviolette Strahlung verursacht bei ungeniigendem Schutz
eine erst einige Stunden spater bemerkbare, sehr schmerzhafte Binde-
hautentzindung. Auflerdem ruft UV-Strahlung auf ungeschitzte Kérper-
stellen Verbrennung wie bei einem Sonnenbrand hervor.

= Auch in der Nahe des Lichtbogens befindlichen Personen oder Helfer
missen 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, Mineraléle oder dgl. gelagert
werden, dirfen
- auch wenn sie schon vor langer Zeit entleert wurden
- keine Schweif3arbeiten vorgenommen werden, da durch Rickstande

Explosionsgefahr besteht.

= In feuer- und explosionsgefahrdeten RGumen gelten besondere Vorschrif-
ten.

= SchweiBverbindungen, die groBen Beanspruchungen ausgesetzt sind
und bestimmte Sicherheitsforderungen erfullen missen, dirfen nur von
besonders ausgebildeten und gepruften Schweifern ausgefihrt wer-
den. Beispiele sind Druckkessel, Laufschienen, Anhdngeriupplungen
USW.

= /A\ ACHTUNG! SchlieBen Sie die Masseklemme stets 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 Gehause
des Schweif3gerdtes! Schlieflen 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
kénnte es dazu kommen, dass das Schutzleitersystem des Raumes,
in dem Sie schweifBen, beschadigt wird.
Verwenden Sie das Schweif3gerat nicht im Regen.
Verwenden Sie das Schweif3gerdt 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 SchweiBzeit darf bei hoheren Temperaturen reduziert wer-
en.
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/\\ GEFAHRDUNG DURCH ELEKTRISCHEN SCHLAG:

= Elekirischer Schlag von einer Schweif3elekirode kann tédlich sein.
Nicht bei Regen oder Schnee schweiflen. Trockene Isolierhand-
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 Gehduse der Einrichtung nicht 6ffnen.

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 SchpweiBen fernhalten. Nicht neben
brennbaren Stoffen schweiflen. Schweif3funken kdnnen Brande ver-
ursachen. Einen Feuerloscher in der Ndhe 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. Schweif3erschutzhelme tragen
und auf passende Filtereinstellungen achten. Vollstandigen Koérper-
schutz tragen.

GEFAHRDUNG DURCH ELEKTROMAGNETISCHE FELDER:

= Schweistrom erzeugt elekiromagnetische Felder. Nicht zusammen
mit medizinischen Implantaten verwenden. Niemals die Schweif3lei-
tungen um den Kérper wickeln. SchweiBleitungen zusammenfihren.

® Schweif3schirmspezifische Sicherheitshinweise

= Uberzeugen Sie sich mit Hilfe einer hellen Lichtquelle (z. B. Feuerzeug)
immer vor Beginn der SchweiBarbeiten von der ordnungsgemafien
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.
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= Das Gerat darf nur von Personen betrieben werden, die das 16. Le-
bensjahr vollendet haben.

= Machen Sie sich mit den Sicherheitsvorschriften fir das Schweif3en ver-

traut. Beachten Sie hierzu auch die Sicherheitshinweise ihres Schweif3-

erates.

ge’rzen 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 Schweif3schirm nie ohne Schweif3glas. Gefahr
von Augenschdden besteht!

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

® Umgebung mit erhohter elektrischer Gefdahrdung

Beim Schweif’en in Umgebungen mit erhdhter elekirischer Gefahrdung
sind folgende Sicherheifshinweise zu beachten.

Umgebungen mit erhohter elektrischer Gefahrdung sind zum Beispiel
anzutreffen:

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

n Arbeitffldtzen, die ganz oder teilweise elekirisch leitfahig be-
grenzt sind und an denen eine starke Gefahrdung durch vermeidba-
res oder zufdlliges Berthren 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 konnen eine Umgebung mit

erhohter elekirischer Gefahrdung schaffen.

In derartiger Umgebung sind isolierte Unterlagen und Zwischen-

lagen zu verwenden, ferner Stulpenhondschu%e und Kopfbedeckungen

aus Leder oder anderen isolierenden Stoffen zu tragen, um den Kérper
egen Erde zu isolieren. Die Schweif3stromquelle muss sich auf3erhalb
es Arbeitsbereiches bzw. der elektrisch leittahigen Flachen und aufler-

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 Ab?ei’rs’rrom von nicht mehr als 30 mA betrieben wird

und alle netzbetriebenen Einrichtungen in der Ndhe versorgt. Der Fehler-

strom-Schutzschalter muss fur alle Stromarten geeignet sein.

Es missen Mittel zum schnellen elekirischen Trennen der Schwei3strom-

quelle oder des Schweif3stromkreises (z.B. Not-Aus-Einrichtung) leicht zu

erreichen sein. Bei der Verwendung von Schweif3gerdten unter elektrisch
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gefdhrlichen Bedingungen, darf die Ausgangsspannung des Schweif3-
gerdtes im Leerlauf nicht hoher als 113 V (Scheitelwert) sein. Dieses

chweiBgerat darf aufgrund der Ausgangsspannung in diesen Fallen
verwendet werden.

® Schweiflen in engen RGumen

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

= In engen Raumen darf nur dann geschweif3t werden, wenn sich
unterwiesene Personen in unmittelbarer Nahe aufhalten, die notfalls
eingreifen kdnnen. 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 Vorsichtsmaf3nahmen wahrend des eigentli-
chen Schweif3vorganges getroffen werden sollten.

® Summierung der Leerlaufspannungen

= Wenn mehr als eine Schweif3stromquelle gleichzeitig in Betrieb ist,
kénnen sich deren Leerlaufspannungen summieren und zu einer er-
hohten elektrischen Gefdhrdung fihren. Schweif3stromquellen mis-
sen so angeschlossen werden, dass diese Gefdhrdung minimiert
wird. Die einzelnen Schwei3stromquellen, mit ihren separaten Steue-
rungen und Anschlissen, missen deutlich gekennzeichnet werden,
um erkennen zu lassen, was zu welchem Schweif3stromkreis gehort.

® Schutzkleidung

= Wahrend der Arbeit muss der Schweifler 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
jeeignete Schiirzen zu tragen. Wenn die Er’r der Arbeiten, z. B. des

berkopfschweif3en, es ertordert, ist ein Schutzanzug und, wenn né-
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tig, auch ein Kopfschutz 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
Arbeitsplatze 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 glanzend sein. Fenster sind mindestens bis
Kopfhdhe gegen Durchlassen oder Zurickwerfen von Strahlung zu
sichern, z. B. durch geeigneten Anstrich.

® EMV-Gerateklassifizierung

Gemaf der Norm IEC 60974~ 10 handelt es sich hier um ein
SchweiBgerat mit der elekiromagnetischen Vertraglichkeit der Klasse
A. Gerate der Klasse A sind Gerdte, die sich fir den Gebrauch in
allen anderen Bereichen auBBer 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: Gerate der Klasse A sind fur den Betrieb in einer
industriellen Umgebung vorgesehen. Wegen der auftretenden leis-
tungsgebundenen als auch gestrahlten Storgréfien kann es méglicher-
weise Schwierigkeiten geben, die elekiromagnetische Vertréaglichkeit
in anderen Umgebungen sicherzustellen.

Auch wenn das Gerat die Emissionsgrenzwerte gemaf3 Norm einhalt,
kénnen entsprechende Gerate dennoch zu elekiromagnetischen Sto-
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 Schutzmaf3nahmen
treffen. Hierbei muss der Anwender besonders bericksichtigen:

- Netz, Stever-, Signal und Telekommunikationsleitungen

- Computer und andere mikroprozessorgesteuerte Gerdte

- Fernseh-, Radio- und andere Wiedergabegerdate

- elektronische und elekirische Sicherheitseinrichtungen

- Personen mit Herzschrittmachern oder Hérgeraten

- Mess- und Kalibriereinrichtungen

- Storfestigkeit sonstiger Einrichtungen in der Nahe

- die Tageszeit, zu der die Arbeiten durchgefihrt werden.
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Um mégliche Stérstrahlungen zu verringern, wird empfohlen:

- den Netzanschluss mit einem Netzfilter auszuristen

- das Gerat regelmafig zu warten und in einem guten Pflegezu-
stand zu halten

- Schweif3leitungen sollten vollstandig abgewickelt werden und
moglichst parallel auf dem Boden verlaufen

- durch Storstrahlung gefahrdete Gerdate und Anlagen sollten még-
lichst aus dem Arbeitsbereich entfernt werden oder abgeschirmt
werden.

e Uberlastschutz

Das SchweiB3gerdt 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\ainuten ist das Gerdat wieder betriebsbereit.

® Vor Inbetriebnahme

®  Nehmen Sie alle Teile aus der Verpackung und kontrollieren Sie, ob das MIG-Pulse-SchweiBgerét
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.

®  Enffernen Sie alle Schutzfolien und sonstigen Transportverpackungen.

m  Prifen Sie, ob die Lieferung vollstandig ist.

® Schweifverfahren wahlen

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

keine Empfehlung fir bestimmte Schweiparameter dar.

Skizze 1 Skizze 2
r/_M!AEE ‘ FLUX @ 0.8 [ 21'-\' ; WELDING PROCESS
1 (°0 MAG
B 0 5 . 3 O MIG PULSE
A V [0 MIG DUAL PULSE
[ LIFT TIG

® @ ok 0 MMA

4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH
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Wenn Sie das Gerdt einschalten, ist automatisch das zuletzt verwendete Schweifiverfahren aktiv. Auch
die weiteren Parameter (Strom, Spannung efc.) werden wie zuvor eingestellt geladen. Um das Schweif3-
verfahren zu &ndern, driicken Sie zundchst den Drehschalter fiir SchweiBstromeinstellung (13l (im
Folgenden Schalter 13). Wahlen Sie durch Drehen des Schalters 13 das linke obere Feld. Hier wird das
aktuell ausgewdhlte SchweiBverfahren angezeigt [MAG in Skizze 1]. Driicken Sie nun erneut den
Schalter 03],

Das Menii zur Auswahl des SchweiBmodus &ffnet sich [siehe Skizze 2]. Drehen Sie den Schalter 13, um
das gewiinschte Schweifverfahren auszuwdhlen. Bestdtigen Sie lhre Auswahl durch erneutes Driicken
von Schalter [13. Driicken Sie nun den Drehschalter fir SchweiBspannungseinstellung 12, um das
entsprechende Schweif3verfahren auszuwdhlen.

® Montage zum Schweiflen mit Drahtelektroden

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

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

® Wechseln der Schweif3seele

Die vorinstallierte SchweiBseele 18 ist fir Aluminiumdraht vorgesehen. Die nicht vorinstallierte Schweif-
seele B4 ist fir Stahl- und Edelstahl- sowie fur Filldraht geeignet. Lésen Sie die Sicherungsmutter B4,
indem Sie sie gegen den Uhrzeigersinn drehen. Ziehen Sie dann die SchweiBseele 15 aus dem
Schlauchpaket mit Direktanschluss 171 und fishren Sie nun die neue SchweiBseele mit dem schmalen Ende
voran, in das Schlauchpaket mit Direktanschluss [Z] ein. Schieben Sie die komplette, neve Schweiiseele
hindurch und befestigen Sie diese dann wieder mit der Sicherungsmutter B4 (siche Abb. D).

Bei Anschluss des Brenners mit Seele B8] (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.

® Gerdteanpassung zum Massivdrahtschweiflen mit Schutzgas

Die korrekten Anschliisse zum Massivdrahtschweif3en bei Verwendung von Schutzgas sind in Abbildung
T dargestellt.

T

B Verbinden Sie zundchst den Stecker [6] mit dem mit ,+" gekennzeichneten Anschluss
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(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 (siehe Abb. T). Drehen Sie den Anschluss zur Fixierung im Uhrzeigersinn.

B Ziehen Sie die Schutzkappe vom Gasanschluss 24, auf der Riickseite des Gerdtes, 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 |/min
Fir einen 0,8 mm Draht ergibt sich z.B. ein Wert von ca. 8 |/min.

® Gerdteanpassung zum Filldrahtschweiflen ohne Schutzgas

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

U

B Verbinden Sie zundchst den Stecker [6] mit dem mit ,-* gekennzeichneten Anschluss (siehe 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.

®  Verbinden Sie dann das Massekabel [4] mit dem entsprechenden mit ,+" gekennzeichneten Anschluss
(siehe Abb. U) und drehen Sie den Anschluss zur Fixierung im Uhrzeigersinn.

® Zusatzadapter montieren fir Schwei3drahtrollen mit 450 g bzw.
1 kg Draht

B Durch Verwendung des Zusatzadapters B7 kann das SchweiBgerat PMPS 200 B1 fir die Verwendung
von SchweiBdrahtRollen mit 450 g bzw. 1 kg Draht angepasst werden.

B Lésen Sie zundchst die Befestigung Schweifdrahtspule 28 und ziehen Sie den Adapter Schweif-
drahtspule B3 ab. Montieren Sie nun den Zusatzadapter B7 wie in Abbildung V gezeigt.

B Hierzu wird der Zusatzadapter in Position gebracht und mit der Befestigung Schweif3drahtspule
fixiert. Um die ausgepackte 450 g bzw. 1kg Drahtrolle zu montieren, [&sen Sie zundichst die
Avrretierung 88 durch Driicken gefolgt von einer kurzen Linksdrehung.

B 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 %’] abgewickelt
wird und sich das Ende des SchweiBdrahts oberhalb der Schweifspule befindet.
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Bringen Sie die Scheibe B wieder in Position und fixieren Sie dann die Arretierung B8l durch
Driicken und gefolgt von einer kurzen Rechtsdrehung.

Verfahren Sie weiterhin, wie im folgenden Kapitel ,SchweiBdraht einsetzen” ab dem Punkt ,L3sen
Sie die Justierschraube 25 und schwenken Sie sie nach unten (siehe Abb. 1).” beschrieben.

Eine fertig montierte und eingesetzte Drahtrolle (nicht im Lieferumfang) ist in Abbildung W zu sehen.
Fir gréBBere Drahtseil-Rollen demontieren Sie bitte den Zusatzadapter. Verfahren Sie hierzu in umge-
kehrter Reihenfolge wie bei der Montage des Zusatzadapters.

Scheinrqht einsetzen

Enfriegeln und &ffnen Sie die Abdeckung fir die Drahtvorschubeinheit [1], indem Sie den Entriege-
lungsknopf nach oben driicken.

Entriegeln Sie die Rolleneinheit, indem Sie die Befestigung der Schweif3spule 28 gegen den Uhrzeiger-
sinn drehen (siehe Abb. G).

Ziehen Sie die Befestigung der SchweiBspule 28 von der Halterung der SchweiBdrahtspule B3 ab
(siehe Abb.G).

@ HINWEIS: Bitte achten Sie darauf, dass sich das Drahtende nicht [6st und sich die Rolle dadurch
selbsttatig abrollt. Das Drahtende darf erst wéhrend der Montage geldst werden.

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

Falls die Drahtrolle eine Breite von ca. 10 cm hat entfernen Sie den Adapter B8, Bei Drahtrollen mit
einer Breite von ca. 5 cm bleibt der Adapter B8l in Position.

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

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

Lésen Sie die Justierschraube 5 und schwenken Sie sie nach unten (siche Abb. |).

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

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

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

Setzen Sie den Vorschubrollenhalter 7 wieder auf und schrauben Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.
Entfernen Sie die Brennerdise (8] durch Ziehen und Drehen im Uhrzeigersinn (siehe Abb. L).
Schrauben Sie die entsprechende SchweiBdise 17, 18, 19 oder 9] heraus (siche Abb. ).

Fihren Sie das Schlauchpaket mit Direktanschluss 7] méglichst gerade vom Schweigerdt weg (auf
den Boden legen).
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®  Nehmen Sie das Drahtende aus dem Spulenrand.
®  Kirzen Sie das Drahtende mit einer Drahtschere oder einem Seitenschneider, um das beschadigte, ver-
bogene Ende des Drahts zu entfernen (siche Abb. M).

@ HINWEIS: Der Schweif3draht 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.

m  Schieben Sie den Schweif3draht durch die Drahtdurchfiihrung 29 (siehe Abb. N).

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

B Schwenken Sie die Druckrolleneinheit ¢l Richtung Vorschubrolle 1] (siche Abb. P).

B Hangen Sie die Justierschraube 25l ein (siche Abb. P).

m  Stellen Sie den Gegendruck mit der Justierschraube 125] ein. Der Schweif3draht muss fest zwischen
Druckrolle und Vorschubrolle 21 in der oberen Fishrung sitzen, ohne gequetscht zu werden (siche
Abb. O).

B Schalten Sie das SchweiBgerat am Hauptschalter 23 ein (siehe Abb. C).

B Befdtigen Sie die Brennertaste [2]. Achten Sie darauf, dass Ihre Schutzgasflasche so lange fest
verschlossen ist, bis der Schwei3draht die gewiinschte Position erreicht hat.

®  Nun schb’r das Drahtvorschubsystem den Schweif3draht durch das Schlauchpaket 7] und den
Brenner 19,

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

B Schalten Sie das Schweifigerdt wieder aus.

B Schrauben Sie die entsprechende SchweiBdiise 17, 18], 19 oder 9 wieder ein (siche Abb. R). Achten
Sie darauf, dass die Stromdise 17, 18], 19 oder 29 mit dem Durchmesser des verwendeten Schweif3-
drahtes zusammenpasst. Bei dem mitgelieferten SchweiBdraht muss die Stromdiise 17, 18],

09l oder 29 mit der Kennzeichnung 1,0 bzw. 1,0 A bei Verwendung von Aluminium-Massivdraht
verwendet werden.

B Verbinden Sie die Brennerdise [8] mit einer Rechtsdrehung wieder mit dem Brennerhals B (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 Tatigkeit den
Netzstecker aus der Steckdose.

® Schweiflen mit Drahtelekiroden
® Gerdt 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 Schweif3parameter dar.
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® MAG Schweifien

Skizze 3 Skizze 4

/" mac ‘ FLUX @ 0.8 [ o1\ ( MaG FLUX @ 0.8 o1 )
(=0 FLUX 00.6
B 0 1 5 . 3 O Fe+CO 00.8
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0
'g" v Faaat .il
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

RN J

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

Drijcken Sie zundchst den Drehschalter fir SchweiBstromeinstellung 13 (im Folgenden Schalter 13).
Wahlen Sie durch Drehen des Schalters 13 das mittlere obere Feld. Hier wird der aktuell ausgewdhlte
Draht angezeigt [FLUX 0.8 in Skizze 3]. Driicken Sie nun erneut Schalter i3,

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. AnschlieBend kann durch Drehen und
Driicken des Schalters 13 der Drahtdurchmesser eingestellt werden. Durch Driicken des Schalters fiir
Spannungseinstellung (2] (im Folgenden Schalter 12) gelangen Sie zuriick zu den SchweiBeinstellungen.
Nun kann in der oberen Leiste analog zwischen ,2T" (2 Taki) und ,4T" (4 Taki) gewdhlt werden. Beim 2
Takt Schweifen 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 schweiflende Materialstérke in mm angezeigt.
Durch Drehen von Schalter 12 kann die Spannung eingestellt werden wodurch sich auch die Linge des
Lichtbogens ,ARC LENGTH" éndert. Wird Schalter 12 gedriickt und anschlieBend gedreht kann die
Induktivitat ,INDUCTANCE” angepasst werden.
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® PMIG Schweif3en

Skizze 5
/_PMIG Fe ArB0% @0.8 ET-\

(<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%

/

Fir geringere Spritzerbildung und einen stabileren Lichtbogen kann das Puls MIG Verfahren gewahlt
werden. Bei diesem Verfahren kénnen Sie zwischen Stahldraht, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi und Al Draht
wahlen [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 Menis erfolgt analog der Navigation im ,MAG” Meni iber die
Schalter %] 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 Diinnblechschweiffen von Edelstahl und Aluminium geeignet.

Bei diesem Verfahren kénnen die gleichen Drahtelektroden und Schutzgase wie beim PMIG Schweif3en
verwendet werden. Die Navigation innerhalb des DPMIG Meniis erfolgt analog der Navigation im
MAG" Meni iiber 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
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 Schweifvorgang
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
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PN 2] VERBRENNUNGSGEFAHR!

Geschweifite Werkstiicke sind sehr heif3, sodass Sie sich daran verbrennen kénnen. Benutzen Sie immer
eine Zange, um geschweifte, heile Werksticke zu bewegen.

Nachdem Sie das Schweif3gerdt elekirisch angeschlossen haben,
gehen Sie wie folgt vor:

Legen Sie gemdf der Vorgaben geeignete Schutzkleidung an und bereiten Sie ihren Arbeitsplatz
vor.

Verbinden Sie das Massekabel mit der Masseklemme [4] mit dem zu schweifenden Werkstiick.
Achten Sie darauf, dass ein guter elektrischer Kontakt besteht.

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

Stellen Sie die gewiinschten Schweif3parameter je nach gewdhltem Schweif3verfahren ein.

Fihren Sie die Brennerdise [8] an die Stelle des Werkstiicks, an der geschweift werden soll.
Betdtigen Sie die Brennertaste [9], um den SchweiBdraht zu frdern. Brennt der Lichtbogen, fordert
das Gerdt SchweiBdraht in das Schweifbad.

Die optimale Einstellung des Schweif3stroms ermitteln Sie anhand von Tests auf einem Probestiick. Ein
gut eingestellter Lichtbogen hat einen weichen, gleichméafigen Summton.

Bei einem rauen oder harten Knattern, schalten Sie in eine hohere Leistungsstufe (Schweifstrom er-
hshen).

Ist die Schweiflinse gro3 genug, wird der Brenner 19/ langsam an der gewiinschten Kante entlang-
gefihrt. Der Abstand zwischen Brennerdise [8] und Werkstiick sollte méglichst kurz sein (keinesfalls
groBer als 10 mm).

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

Die Einbrenntiefe (entspricht der Tiefe der Schweinaht im Material) sollte maglichst tief sein, das
SchweifBbad jedoch nicht durch das Werkstiick hindurch fallen.

Ist der Schweif3strom zu niedrig, kann der Schweifddraht nicht richtig abschmelzen. Infolgedessen
taucht der Schweif3draht immer wieder in das Schweiflbad bis aufs Werkstiick ein.

Die Schlacke darf erst nach dem Abkihlen von der Naht entfernt werden. Um eine SchweifSung

an einer unterbrochenen Naht fortzusetzen:

Entfernen Sie zuerst die Schlacke an der Ansatzstelle.

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

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

B Schalten Sie das SchweiBgerdt nach Beendigung der Schweiarbeiten und bei Pausen immer aus,
und ziehen Sie stets den Netzstecker aus der Steckdose.

® Schweiinaht erzeugen

Stechnaht oder stolendes Schweifien

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

Schleppnaht oder ziehendes Schweiflen

Der Brenner wird von der Schweinaht weggezogen (Abb. X). Ergebnis: Einbrandtiefe grofer,
Nahtbreite kleiner, Nahtoberraupe héher und die Bindefehlertoleranz kleiner.
Schweif3verbindungen

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

Stumpfnahtverbindungen

Bei Stumpfnahtverbindungen bis zu 2 mm Materialstérke werden die SchweiBkanten vollsténdig an-
einander gebracht. Fir gréBere 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 Schweiflart ab. Dieser Abstand sollte an einem Probewerkstiick ermittelt werden.

Flache Stumpfnahtverbindungen

SchweiBBungen sollten ohne Unterbrechung und mit ausreichender Eindringtiefe ausgefihrt werden,
daher ist eine gute Vorbereitung GuBerst wichtig. Die Qualitdt des Schweifergebnisses wird beeinflusst
durch: die Stromstérke, den Abstand zwischen den Schweif3kanten, die Neigung des Brenners und den
Durchmesser des Schweif’drahtes. Je steiler der Brenner gegeniiber dem Werkstiick gehalten wird, desto
hsher ist die Eindringtiefe und umgekehrt.

Um Verformungen, die wihrend der Materialhértung eintreten kénnen, zuvorzukommen oder zu verrin-
gern, ist es gut, die Werkstiicke mit einer Vorrichtung zu fixieren. Es ist zu vermeiden, die verschweif3te
Struktur zu versteifen, damit Briiche in der SchweifBung vermieden werden. Diese Schwierigkeiten k&n-
nen verringert werden, wenn die Mdglichkeit besteht, das Werkstiick so zu drehen, dass die Schwei-
Bung in zwei entgegengesetzten Durchgdngen durchgefiihrt werden kann.
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Schweif3verbindungen an der Au3enecke
Eine Vorbereitung dieser Art ist sehr einfach (Abb. Y, Z).

Bei stdrkeren Materialien ist sie jedoch nicht mehr zweckmé&Big. In diesem Fall ist es besser, eine Verbin-
dung wie untenstehend vorzubereiten, bei der die Kante einer Platte angeschragt wird (Abb. AA).

AA o5

KehInahtverbindungen
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. AB, AC).

Schweiflverbindungen in der Innenecke
Die Vorbereitung dieser SchweiBverbindung 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.

AB).

AB AC

Bei stdrkeren Materialien ist sie jedoch nicht mehr zweckméBig. In diesem Fall ist es besser, eine Verbin-
dung wie in Abbildung AA vorzubereiten, bei der die Kante einer Platte angeschrégt wird.

Uberlappungsschweiflverbindungen

Die gebrduchlichste Vorbereitung ist die mit geraden Schweif3kanten. Die SchweifBung l&sst sich durch
eine normale Winkelschweifinaht I6sen. Die beiden Werkstiicke missen, wie in Abbildung AD gezeigt,
so nah wie méglich aneinander gebracht werden.

AD
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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.

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

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

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

Legen Sie gemdf der Vorgaben geeignete Schutzkleidung an und bereiten Sie ihren Arbeitsplatz vor.

SchlieBen Sie die Masseklemme%] an das Werkstick an.

Klemmen Sie die Elekirode in den Elektrodenhalter [5].

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

Wahlen Sie den Modus ,MMA” wie unter ,Schweifverfahren wéahlen” beschrieben.

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

keine Empfehlung fir bestimmte Schweiparameter dar.

Skizze 7

/MMA ‘ ANTI STICK YES |VRD YE—E\

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% Y

N

Bei Auswahl des MMA Verfahrens kénnen Sie den Schweif3strom durch Drehen des Drehschalters fir die
SchweiBstromeinstellung [13] (im Folgenden Schalter [3) 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 Elekiroden am Werkstiick. Durch VRD wird die anliegende
Spannung verringert, wenn gerade nicht geschweift wird. Dies dient einem besonders sicheren
Arbeiten. Durch Drehen bzw. Driicken und anschlieBendes Drehen des Schalters fiir die Spannungsein-
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stellung 12 kénnen die Werte fir HOT START und ARC FORCE angepasst werden. Durch Erhéhen des
HOT START Wertes wird das Ziinden des Lichtbogens vereinfacht. ARC FORCE wirkt éhnlich ANTI STICK

einem kleben bleiben der Elekirode am Werkstiick entgegen.

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

@ Elekitrode |Schweif3strom
1,6 mm 40 - 60 A
2,0 mm 60 -80 A
2,5 mm 80 - 100 A
3,2 mm 100 - 140 A

A ACHTUNG: Die Masseklemme [4] und der Elektrodenhalter [5]/die Elekirode dirfen nicht in
direkten Kontakt gebracht werden.

A ACHTUNG: Beim SchweiBen mit Stabelektroden, miissen der Elektrodenhalter [5] und die

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

B Llegen Sie gemdaB 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").

A ACHTUNG: Tupfen Sie nicht mit der Elekirode auf das Werkstick. Es kdnnte beschadigt und die
Zindung des Lichtbogens erschwert werden. Sobald sich der Lichtbogen entziindet hat, versuchen Sie
eine Distanz zum Werkstiick einzuhalten, die dem verwendeten Elekirodendurchmesser entspricht. Der
Abstand sollte mdglichst konstant bleiben, wahrend Sie schweiflen. Die Elektrodenneigung in Arbeitsrich-
tung sollte 20-30 Grad betragen.

A 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 gefihrt, dort richtig aufgeschmol-
zen und anschlieBend weitergefihrt.

A ACHTUNG: Die SchweiBarbeit erzeugt Hitze. Deshalb muss das Schweifigerdt nach der Benut-

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

temperatur normalisiert hat.

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

®  Der Strom des Gerdts verringert sich.

u  Der Lichtbogen bricht ab oder wird instabil.

A ACHTUNG:
®  Die Lichtbogenstrahlung kann zu Augenentziindungen und Hautverbrennungen fishren.
B Spritz- und Schmelzschlacken kénnen Augenverletzungen und Verbrennungen verursachen.
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®m  Es dirfen ausschlieBlich Schweiflkabel verwendet werden, die im Lieferumfang enthalten sind. Wéh-
len Sie zwischen stechendem und schleppendem Schweif3en. Im Folgenden wird der Einfluss der Be-
wegungsrichtung auf die Eigenschaften der Schweifinaht dargestellt:

Stechendes Schweif’en Schleppendes Schweif3en

Einbrand kleiner grofier
SchweiBnahtbreite grofer kleiner
Schweif3raupe flacher hsher

SchweiBnahtfehler grofer kleiner

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

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

® WIG/TIG-Schweiflen

Zum WIG/TIG Schweif3en folgen Sie bitte den Angaben zu Ihrem WIG Brenner. Der WIG/TIG Modus

kann wie unter ,Schweiflverfahren 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
/TJH TIG ‘ ANTI STICK YES N

22 11.3
A V

LR TIME

0.1

/

Bei Auswahl des TIG Verfahrens kénnen Sie den Schweif3strom durch Drehen des Drehschalters fir die
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Schweifstromeinstellung (13 (im Folgenden Schalter 13) einstellen. AuBerdem kann die Funktion ANTI
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
02 kann der Wert fiir UP TIME eingestellt werden. Dies gibt an, wie schnell der Strom zu Beginn der
SchweiBarbeit hochgefahren wird. Ein hdherer Wert bedeutet ein langsameres Hochfahren.

® Wartung und Reinigung

(D HINWEIS: Das Schweigerdt muss fir eine einwandfreie Funktion sowie fir die Einhaltung der
Sicherheitsanforderungen regelmaBig gewartet und Gberholt werden. Unsachgemdafer und falscher
Betrieb kdnnen zu Ausféllen und Schéden am Gerét fihren. Lassen Sie Reparaturen nur von qualifizier-
ten Elekiro - Fachkraften durchfthren.

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

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

B |m Falle eines Defekts oder bei erforderlichem Austausch von Gerdateteilen wenden Sie sich bitte an
das entsprechende Fachpersonal.

® Umwelthinweise und Entsorgungsangaben

WERFEN SIE ELEKTROWERKZEUGE NICHT IN DEN HAUSMULL! ROHSTOFFRUCKGE-

WINNUNG STATT MULLENTSORGUNG! Gemaf Europdischer Richtlinie 2012/19/EU
mmmm mijssen verbrauchte Elekirogerdte getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwer-
tung zugefiihrt werden. Das Symbol der durchgestrichenen Milltonne bedeutet, dass dieses Gerét am
Ende der Nutzungszeit nicht Gber den Haushaltsmill entsorgt werden darf. Das Gerdt ist bei eingerichte-
ten Sammelstellen, Wertstoffhéfen oder Entsorgungsbetrieben abzugeben.
Die Entsorgung lhrer defekten, eingesendeten Gerdéte fishren wir kostenlos durch. Zudem sind Vertreiber
von Elektro- und Elektronikgerdten sowie Vertreiber von Lebensmitteln zur Riicknahme verpflichtet. LIDL
bietet lhnen Rickgabeméglichkeiten direkt in den Filialen und Mérkten an. Rickgabe und Entsorgung
sind firr Sie kostenfrei. Beim Kauf eines Neugerdtes haben Sie das Recht, ein entsprechendes Altgerdt
unentgeltlich zuriickzugeben. Zusdtzlich haben Sie die Méglichkeit, unabhdngig vom Kauf eines Neuge-
rates, unentgeltlich (bis zu drei) Aligerdte abzugeben, die in keiner Abmessung gréBer als 25 cm sind.
Bitte I16schen Sie vor der Rickgabe alle personenbezogenen Daten.
Bitte entnehmen Sie vor der Rickgabe Batterien oder Akkumulatoren, die nicht vom Altgerat umschlossen
sind, sowie Lampen, die zerstérungsfrei entnommen werden kénnen und fihren diese einer separaten
Sammlung zu.

Schadstoffhaltige Batterien sind mit nebenstehenden Symbolen gekennzeichnet, die auf das

Verbot der Entsorgung ber den Hausmill hinweisen. Die Bezeichnungen fir das ausschlagge-

bende Schwermetall sind: Cd = Cadmium, Hg =Quecksilber, Pb = Blei. Beférdern Sie verbrauch-
te Batterien zu einer Entsorgungseinrichtung in lhrer Stadt oder Gemeinde oder zuriick zum Héandler. Sie
erfillen damit die gesetzlichen Verpflichtungen und leisten einen wichtigen Beitrag zum Umweltschutz.

®
A @
a 8" Beachten Sie die Kennzeichnung auf den verschiedenen Verpackungsmateria-

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

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

Multischweif3gerat mit Doppelpuls-Technologie

IAN: 409145_2207
Art. - Nr.: 2572
Herstellungsjahr: ~ 2023/18
Modell: PMPS 200 B1

den wesentlichen Schutzanforderungen geniigt, die in den Europdischen Richtlinien

EU-Richtlinie Elekiromagnetische 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 Erklérung erfillt die Vorschriften der Richtlinie 2011/65/EU
des Europdischen Parlaments und des Rates vom 08. Juni 2011 zur Beschrénkung der Verwendung
bestimmter gefghrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgerdten. Fir die Konformitéatsbewertung wurden
folgende harmonisierte Normen herangezogen:

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

St. Ingbert, 01.10.2022

cle :--y_ +44U HYa
Dr. Christian Weyler
- Qualitétssicherung -

® Hinweise zu Garantie und Serviceabwicklung

Garantie der Creative Marketing & Consulting GmbH

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde, Sie erhalten auf dieses Gerét 5 Jahre Garantie ab Kauf-
datum. Im Falle von Mangeln dieses Produkts stehen lhnen gegen den Verkdufer des Produkts gesetzliche

Rechte zu. Diese gesetzlichen Rechte werden durch unsere im Folgenden dargestellte Garantie nicht
eingeschrankt.
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® 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
— fir 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 neuer Garantiezeitraum.

® Garantiezeit und gesetzliche Méngelanspriiche

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

® Garantieumfang

Das Gerdat wurde nach strengen Qualitétsrichtlinien sorgféltig produziert und vor Anlieferung gewissen-
haft geprift. Die Garantieleistung gilt fir Material oder Fabrikationsfehler. Diese Garantie erstreckt sich
nicht auf Produktteile, die normaler Abnutzung ausgesetzt sind und daher als VerschleifBteile angesehen
werden kénnen oder fir Beschddigungen an zerbrechlichen Teilen, z. B. Schalter, Akkus oder solchen,
die aus Glas gefertigt sind. Diese Garantie verféllt, wenn das Produkt beschadigt, nicht sachgeméf be-
nutzt oder gewartet wurde. Fiir eine sachgeméafe 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 unsachgemafer 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 Rick- oder Unterseite. Sollten Funktionsfehler
oder sonstige Méngel auftreten, kontaktieren Sie zunéchst 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 ibersenden.

(D HINWEIS: Auf www.lidl-service.com kénnen Sie diese und viele weitere Handbiicher,
Produktvideos und Software herunterladen.
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PDF ONLINE
www.lidI-service.com

Mit diesem QR-Code gelangen
E Sie direkt auf die Lidl-Service-

- Seite (www.lidl-service.com) und
|.|: kénnen mittels der Eingabe der
Artikelnummer (IAN) 409145 Ihre

Bedienungsanleitung 6ffnen.

® 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 409145 _2207

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
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® Tableau des pictogrammes utilisés

. . , . Valeur de mesure du courant
AI]]:D]] Attention ! Lire le mode d’emploi ! I
2 de soudage
Entrée secteur ; nombre de | Valeur efficace du courant
DD phases, symbole du courant 1 ef secteur maximal
alternatif et valeur de mesure de
1~ 50 Hz , Valeur de mesure de
la fréquence. U . -
0 la tension en circuit ouvert

Le symbole ci contre représentant
E une poubelle & roues barrée U Valeur de mesure de
— montre que cet appareil est soumis ! la tension secteur

a la directive 2012/19/UE.

N'utilisez pas l'appareil & U

s S . Tension de travail normalisée
I'extérieur et jamais sous la pluie !
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M’J

Une décharge électrique de
I'électrode de soudage peut étre
mortelle |

1 max

Valeur maximale de mesure du
courant secteur

Ee

Respirer la fumée de soudage
peut nuire a votre santé.

A

Atfention !
Risque d'électrocution !

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

O

Remarque importante |

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

&

L'emballage et 'appareil
doivent étre éliminés dans le
respect de |'environnement |

Les champs électromagnétiques
peuvent perturber le fonctionnement
des stimulateurs cardiaques.

N NENEE

Risque de blessures sévéres,
voire mortelles

Attention, dangers potentiels |

IP21S

Indice de protection

Borne de masse

OB

Convertisseur de fréquence-
transformateur-redresseur
monophasé statique

Classe d'isolation == =m mm | Courantcontinu
Fabriqué & partir de matériaux Valeur de mesure maximale de
N P oo la durée de soudage dans le

recyclés.

mode intermittent '

Valeur de mesure maximale de la
durée de soudage dans le mode

continu tON (mox)

Soudage manuel & I'arc
avec électrodes enrobées

[ | %= A B e ne &

Soudage sous gaz inerte et actif,
avec fil fourré

L
&

Soudage au tungsténe
sous gaz inerte (TIG)

Vous étes légalement tenu de
déposer les appareils ainsi
désignés dans un lieu de collecte
séparé des déchets ménagers
non friés. |l est inferdit de les jeter
avec les déchets ménagers.

Poste a souder multi-procédés avec technologie double pulsée
PMPS 200 B1

@ Introduction

A

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

suivant ainsi que les consignes de sécurité. Cet outil ne doit éfre mis en service que par
une personne initiée.
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TENIR HORS DE PORTEE DES ENFANTS !
e Utilisation conforme a I'emploi prévu

Lappareil est concu 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 de
soudage, auto-protecteur, vous n'avez pas besoin de gaz supplémentaire. Dans ce cas, le fil de soudage
contient le gaz de protection sous forme pulvérisée. Il est conduit directement dans |'arc. L'appareil est
ainsi insensible au vent pour les travaux en extérieur. Utiliser uniquement des fils-électrodes adaptées

& l'appareil. Ce poste & souder convient pour le soudage manuel & I'arc (soudage MMA) de ['acier,

de |'acier inoxydable, de la t6le 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 élec-
trodes 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. Toute utilisation autre que
celle conforme & I'usage prévu est interdite et potentiellement dangereuse. 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 & I'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 &tre 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 tout 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 (brilures),

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'aspiration
insuffisante dans les piéces fermées.

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

® Eléments fournis

1 poste & souder multi-procédés avec technologie double pulsée PMPS 200 B1

1 torche de soudage MIG avec céble de soudage

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

1 porte-électrodes MMA avec céble 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
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1 buse en aluminium (1x 1,0 mm prémontée)
marteau & laitier

ame de soudage pour fil d’aluminium (prémontée)
dme de soudage pour fil d'acier/inox et fil fourré
adaptateur supplémentaire

mode d’emploi

® Description des piéces

Couvercle pour I'unité d'apport de fil Buse de soudage (1,0 mm)

Poignée Galet d’entrainement

Prise secteur 1 marteau & laitier

Interrupteur principal ON/OFF

Cable de masse avec borne de masse
(avec voyant secteur)

Bl B BB

Porte-électrodes MMA

Raccord gaz

Prise, polarisation faisceau Vis de réglage

Faisceau avec raccord direct
(raccord central Euro)

N | R ] B k| E

3] | &

Unité de galet de pression

=]

Bague de fixation Support de galet d’entrainement

Buse du brileur Fixation bobine de fil d‘apport

[9] | Touche du brileur Passefil
Broleur Col de cygne
Flexible torche Petit tube

Commutateur rotatif pour régler la

Bobine de fil d'apport (n’est pas comprise
tension de soudage

dans la livraison)

Commutateur rotatif pour le réglage

du courant de soudage Support bobine de fil d'apport

| & | B |E

Ecran Ecrou de sécurité

Ame de soudage pour fil d'aluminium Adaptateur bobine de fil d'apport

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

Buse de soudage (0,6 mm) Adaptateur supplémentaire

G| & | & E

Buse de soudage (0,8 mm) Dispositif de verrouillage

G| 6] &6 6] &6 | B |E]E| 8|8~

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

Puissance d’entrée nominale max. : 6 kVA
Alimentation secteur : 230V~ 50 Hz
Poids : env. 18 kg
Fusible : 16 A

Soudage par fil :

Courant de soudage :

MIG 50-160 A; MIG pulsé 30-160 A

Tension en circuit ouvert : U,: 60V
Valeur maximale de mesure du courant secteur : | || =24 A
Valeur efficace de la tension secteur maximale : L TT,2A
Bobine de fil & souder max. : env. 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/ 1,2mm
Aluminium : 1,0/ 1,2 mm
Rouleaux de fil utilisables :
Diamétre Diamétre Poids fil AISi / Eoids il Acigr / Avec
L. L Largeur inox / CuSi et
extérieur intérieur AlMg / Al ) . adaptateur
fil fourré
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg non
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg Adaptateur 35
Adaptateur
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg supplémentaire
Soudage MMA :
Courant de soudage : 20-140 A
Tension en circuit ouvert : U,: 60V
Valeur maximale de mesure du courant secteur : Lo 23,5 A
Valeur efficace de la tension secteur maximale : L TTA
Courbe caractéristique : Descendante

Electrodes pouvant &tre utilisées :

1,6 mm /2,0mm /2,5 mm/ 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 : | I, :26 A
Valeur efficace de la tension secteur maximale : Lt 122A
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.

CD 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

I\ 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 I'‘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 NEUSEEN tenez les emballages hors de portée des

enfants. Risque d'étouffement.

= Confiez les réparations et/ou les travaux de maintenance uniquement
& 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 sire de l'appareil et qu’ils comprennent les risques qui
en découlent. Les enﬁun’rs ne doivent pas jouer avec |'appareil.
Le nettoyage et la maintenance utilisateur ne doivent pas étre
réalisés par des enfants sans surveillance.

= Confiez les réparations et/ou les travaux de maintenance uniquement
& des électriciens qualifiés.

= Utilisez uniquement les cables de soudage fournis.

= En cours d'utilisation, I'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 a
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la tension secteur. Evitez toute traction sur le cable d'alimentation.
Débranchez la fiche secteur de la prise murale avant de déplacer
I'appareil.

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

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

= Le soudage & l'arc produit des étincelles, des particules de métal
fondu et ge la fumée. Aussi, respectez les consignes suivantes :
éliminez I'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 contenant
ou ayant contenu des liquides ou gaz inffl)ommobles.

- PN ENBHEEWM Evitez tout contact direct avec le circuit électrique

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

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

= Protégez vos yeux & I'aide de lunettes de protection prévues & 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 I'arc électrique.

« PN DENRHEEN N utilisez pas la source de courant de soudage

pour dégeler des tuyaux.

Remarque :

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

= Le soudage & l'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.

= Protégez-vous des effets dangereux de l'arc et veillez & ce que les per-
sonnes présentes se tiennent @ au moins 2 m lorsque vous travaillez.
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/\ ATTENTION !

= Lutilisation du poste & souder peut perturber I'alimentation en tension
d’autres utilisateurs en fonction du point de raccordement au
secteur. En cas de doute, consultez votre fournisseur d’électricité.

= Lutilisation 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 l'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 'appareil.

= Seul un électricien spécialisé est habilité & réaliser les travaux sur
le secteur, par ex. sur les cébles, les prises, en fonction des dispo-
sitions 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, etc., 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 de soudage.

= Portez toujours des gants lorsque vous réalisez des travaux de
soudage. Ils 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 I’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 I'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 provo-
quer 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 doulou-
reuses que vous ne remarquerez, le cas échéant, que plusieurs
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heures plus tard. En outre, les rayons UV peuvent provoquer 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 a 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 & des charges importantes et devant
répondre & cerfaines exigences de sécurité ne doivent étre réalisées
que par des soudeurs formés et qualifiés. C'est notamment le cas
pour les 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 l'électrode & 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 a |'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.

/\ 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
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.
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DANGER DU A LA FUMEE DE SOUDAGE :

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

~ 4

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

u'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 I'arc électrique peut provoquer des lésions
oculaires 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 |'opporei?si vous portez des implants médicaux.
N’enroulez jamais les cébles 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
ue le masque de soudeur fonctionne correctement.

= L'écran de protection peut étre endommagé par des éclats.
Remplacez immédiatement les écrans de protection endommagés
ou rayés.

= Remplacez immédiatement les composants endommagés ou trés
sales.

= L'appareil ne peut étre utilisé que par des personnes dgées de
16 ans ou plus.

= Familiarisez-vous avec les consignes de sécurité concernant le
soudage. Respectez également les consignes de sécurité de votre
poste & souder.
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= 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 notam-

ment :

= les postes de travail confinés, imposant au soudeur une position
contraignante (par ex. & genou, assis, allongé) et I'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 ['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 égolement étre
considérés comme un environnement présentant un danger élec-

frique 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 isoler le 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
d‘arrét d’urgence) doivent étre accessibles facilement. Lorsque vous
utilisez un poste & souder dans un environnement présentant un danger
électrique accru, la tension de sortie du poste & souder ne doit pas
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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 tilisez 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 commandes
et branchements respectifs afin de pouvoir déterminer & 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 tenétres 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 brolures. Si % nature du travail,
par ex. le soudage au-dessus de la téte, |'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 possible de maniére & protéger les personnes se
frouvant & proximité. Les personnes non autorisées doivent rester
4 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 congus pour étre utilisés
dans tous les environnements hormis les habitations et les environnements
directement reliés a un réseau d‘alimentation & basse tension alimentant
également) une habitation. Les appareils de classe A doivent respecter
es valeurs seuils de la classe A.

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

Méme si 'appareil respecte les limites d'émission conformément & la
norme, les appareils correspondants peuvent néanmoins provoquer 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, I'utilisateur doit porter une attention particuliére :
- aux cdbles secteur, de commande, de signalisation et de télé-
communication ;
- aux ordinateurs et autres appareils commandés par
microprocesseur ;
- aux appareils de télévision, radios et autres appareils de
reproduction sonore ou visuelle ;
- aux dispositifs de sécurité électroniques et électriques ;
- ou>o<| p;arsonnes portant un stimulateur cardiaque ou un appareil
auditir ;
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- aux dispositifs de mesure et d'étalonnage ;

- 4 la résistance aux interférences provenant d’autres dispositifs
a proximité ;

- a Fheure a laquelle les travaux sont effectués.

Pour réduire les éventuels rayonnements parasites, il est recommandé :
- d'équiper la prise avec un filtre réseau,
- d'eﬂec’ruer régulierement la maintenance de |'appareil et de le
arder en bon état d'entretien,
- les cables de soudage doivent étre complétement déroulés et si
ossible parallélement au sol
- les appareils et installation mis(es) en don?er par des rayon-
nements parasites doivent étre retirés ou blindés de la zone de
travail dans la mesure du possible.

® Protection contre les surcharges

Protégez le poste & 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 heating » s'affichent & |'écran.

En cas de déclenchement du dispositif de protection, laissez |'appareil
refroidir. Au bout de 15 minutes, |'opporeirest 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.

H  Vérifiez que la livraison est compléte.

® 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 1 Schéma 2

/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ 2T-\' . WELDING PROCESS N

60 15.3 ' cn
A V

'@" Wit s I
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Lorsque vous allumez I'appareil, le dernier type de soudage utilisé est automatiquement activé.

Les paramétres (courant, tension, 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'lectrocution, 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.

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

® Changement de I’ame de soudage

L'ame de soudage prémontée 15 est prévue pour du fil d’aluminium. Léme de soudage non prémontée
B¢ convient pour du fil d'acier, d'inox et du fil fourré. Desserrez I'écrou de sécurité B4, en le tournant
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dans le sens anti-horaire. Sortez ensuite I'ame de soudage 15 du faisceau avec raccord direct [7] et
insérez la nouvelle ame de soudage par I'extrémité fine dans le faisceau avec raccord direct [Z].
Poussez la nouvelle @me de soudage entiérement & I'intérieur et fixez-la & I'aide de I'écrou de sécurité
(cf. fig. D).

Lorsque vous raccordez la torche & I'éme B (non prémontée), poussez d'abord le petit tube Bl dans
I'ouverture (en bas) prévue a cet effet au niveau du raccord central Euro du poste & souder.

Cela permet de garantir I'avancée fluide du fil.

® Adaptation de I'appareil pour le soudage a fil solide sous gaz inerte

La figure T illustre les bons raccords pour le soudage 4 fil solide sous gaz inerte.

T

B Branchez d'abord la prise [é] avec le pdle « + » (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 [ 7] avec le raccord correspondant (cf. fig. T).
Fixez le raccord en serrant la bague de fixation 7e 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 24}, & Iarriére de I'appareil.

®  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 diametre de 0,8 mm, la valeur obtenue est ainsi d'environ 8 |/min.
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® Adaptation de I'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.

U

B Branchez d'abord la prise [6] avec le pdle « » (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 céble de mise & la terre [4] au péle « + » correspondant (cf. fig. U) et tournez le raccord
dans le sens horaire pour le fixer.

® Monter I'adaptateur supplémentaire pour les bobines de fil a
souder de 450 g ou 1 kg

m  Lutilisation de I'adaptateur supplémentaire B7 permet d’adapter le poste & souder PMPS 200 B1 &
I'utilisation de bobines de fil & souder de 450 g ou 1 kg.

m  Commencez par défaire la fixation bobine de fil d‘apport 28 et enlevez |'adaptateur bobine de fil
d'apport B8 Montez I'adaptateur supplémentaire BZ comme sur la figure V.

B Pour cela, placez I'adaptateur en position et fixez-le avec la fixation bobine de fil d‘apport 8.
Pour monter la bobine de fil de 450 g ou de 1 kg, démontez le dispositif de verrouillage 138 en
appuyant dessus puis en le tournant légérement vers la gauche.

B Enlevez ensuite la rondelle B9, Posez la bobine de fil sur le support correspondant. Veillez & ce que
la bobine se déroule du cété du passe-fil 29 et & ce que 'extrémité du fil de soudage se trouve
au-dessus de la bobine de soudage.

B Replacez la rondelle 39 et fixez le dispositif de verrouillage 88 en appuyant dessus puis en le
tournant légérement vers la droite.

B Suivez ensuite la procédure décrite au chapitre suivant « Placement du fil & souder » & partir du
point « Desserrez la vis de réglage 23] et basculez-la vers le bas (cf. fig. ) ».

B La figure W montre une bobine de fil installée (n‘est pas comprise dans la livraison).

B Pour les plus grosses bobines de fil, démontez I'adaptateur supplémentaire. Pour cela, procédez
dans le sens inverse du montage de |'adaptateur supplémentaire.
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® Préparer le fil de soudage

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

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

B Tirez la fixation de la bobine de fil de soudage 28l du support de la bobine de fil d‘apport B3 (cf. fig. G).

@ REMARQUE : Vérifiez que I'extrémité du fil ne se défasse pas et que la bobine se déroule toute
seule. Lextrémité 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 probleme.
Toutefois, ne défaites pas encore |'extrémité du fil.

B Sila bobine de fil a un diametre d'env. 10 cm, enlevez 'adaptateur B3, Pour les bobines de fil d’un
diamétre d'env. 5 cm, laissez |'adaptateur B3/ 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 29 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.

Desserrez la vis de réglage 23 et basculezla vers le bas (cf. fig. ).

Tournez 'unité de galet de pression 26 vers le cété (cf. fig. J).

Desserrez le support de galet d’entrainement 27 en tournant dans le sens antihoraire et tirez-le vers

I'avant (cf. fig. K).

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

Si nécessaire, refournez ou remplacez le galet d’entrainement R1. Le fil de soudage doit se trouver

dans la rainure supérieure |

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

Enlevez la buse du brileur [8] en tirant 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 (7] soit le plus droit possible en partant du poste &

souder (le poser au sol).

Saisissez |'extrémité du fil du bord de la bobine.

B Coupez l'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 passefil 29 (cf. fig. N).
B Passez le fil de soudage le long du galet d’entrainement 1 et poussezle ensuite dans le passe-il 29.
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Faites pivoter |'unité de galet de pression 28 vers le galet d’entrainement 1] (cf. fig. P).

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

Réglez la contre-pression au moyen de la vis de réglage 25, Le fil & souder doit &tre tendu entre le

galet de pression et le galet d’entrainement 21 dans le guide supérieur, sans étre écrasé (cf. fig. O).

m  Allumez le poste & souder en actionnant I'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.

B Le dispositif denfrainement du fil fait alors passer le fil de soudage dans le faisceau [Z] et le brileur (9],

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).

B Eteignez le poste & souder.

B Revissez la buse de soudage correspondante 17, 18, 19 oy 29 (cf. fig. R). Veillez & ce que I'élément
de torche 17, i8], 19] oy 29 soit adapté au diametre du fil de soudage utilisé. Pour le fil de soudage
fourni, utilisez I'élément de torche @, (18], (19l ou 291 & 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 B9 en tournant vers la droite (cf. fig. S).

E AVERTISSEMENT 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 I'appareil

Pour allumer et éteindre le poste & souder, actionnez I'interrupteur 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 ef ne
constituent en aucun cas une recommandation pour des paramétres de soudage.

® Soudage MAG

Schéma 3 Schéma 4
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Si vous choisissez le mode MAG, vous avez le choix entre fil fourré et fil d’acier.

Appuyez d'abord sur le commutateur rotatif pour le réglage du courant de soudage 03 (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,
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Pour aller au menu de sélection du fil [schéma 4].

Tournez et appuyez sur le commutateur 13 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 commu-
tateur 13 pour régler le diameétre du fil. Appuyez sur le commutateur de réglage de la tension 02
(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 brigvement sur la géchette de
la torche avant de la relé&cher. La tension est désactivée dés que vous rappuyez sur la géchette.

Tournez le commutateur 13 pour régler le courant de soudure. L'avancement du fil s'adapte automatiquement
et I'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 l'arc

« ARC LENGTH ». Si vous appuyez sur le commutateur 12 avant de le tourner, vous pouvez ajuster

I'inductance « INDUCTANCE ».
® Soudage PMIG

Schéma 5
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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, AlMg, 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 12 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 12 et 13, Vous pouvez également régler le diamétre du fil de soudage
utilisé et choisir entre « 2T » et « 4T ».
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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 expérimentés
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.

Schéma 6
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Les piéces soudées étant trés chaudes, vous risquez de vous briler. Utilisez toujours une pince pour
déplacer les pigces 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 [2] sur la pigce @ traiter. Assurez-vous que le
contact électrique est correct.

B Lo piéce & usiner ne doit pas présenter de peinture ou de rouille sur la partie & souder.

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

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

B Actionnez la touche du bréleur [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 test 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).

®  Llorsque 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 étre 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.

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

B 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 piéce & traiter.

®  Laissez refroidir la soudure avant d’éliminer le laitier. Pour reprendre une soudure |& ot vous I'avez

inferrompue :
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®  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.

B Alafin 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 broleur est éloigné du cordon de soudure (fig. X). 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 licison 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 diamétre 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 & traiter.
Evitez de r|g|d|ﬁer la structure soudée pour prévenir les cassures au niveau de la soudure. Vous pouvez
réduire ces risques en tournant la piéce & traiter de maniére & pouvoir réaliser la soudure en un passage
dans chaque sens.
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Liaison soudée sur I'angle extérieur
Ce type de préparation est trés simple (figures Y, Z).

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. AA).

AA o5

Soudage d’angle

Pour réaliser un soudage d‘angle, les deux piéces & traiter sont posées perpendiculairement I'une par
rapport & l'autre. Le cordon doit avoir une forme friangulaire avec des ctés isocéles et une forme
légérement concave (fig. AB, AC).

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

AB U AC
RE
- d
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 AA, avec le bord d'une des plaques 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 ére placées le plus prés possible
I'une de I'autre (Figure AD).

AD)
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® Soudage MMA

B Vérifier que I'inferrupteur principal 3 est sur la position « O » (« OFF ») et que le cordon d'alimentation
(3] n’est pas branché a la prise secteur.

B Brancher le porte-électrodes [5] et la borne de masse [4] au poste & souder, comme dans la figure AE.

Veillez également & tenir compte des indications du fabricant d'électrodes et & vérifier la polarité en

fonction du type d'électrodes utilisées.

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

Branchez la borne de masse [4] & la piéce & usiner.

Insérez I'électrode dans le porte-électrodes [5].

Allumer I'appareil en mettant I'interrupteur principal 23 en position « I » (« ON »).

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
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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 tournez ou appuyez sur le commutateur avant de le tourner pour le réglage de la
tension 12}, vous pouvez régler les valeurs HOT START et ARC FORCE. Lorsque vous augmentez la valeur
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HOT START, vous simplifiez I'allumage de l'arc. A I'instar de la valeur ANTI STICK, ARC FORCE permet
d’empécher que 'électrode reste collée sur la piéce & usiner.

(D REMARQUE : Vous trouverez dans le tableau suivant les valeurs indicatives sur le courant de
soudure en fonction du diamétre de I'électrode.

@ 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

A ATTENTION ! La borne de masse [4] et le porte-électrodes [5]/1'électrode ne doivent jamais entrer
en contact direct.

A 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, mettre I'interrupteur principal 23 sur « O » (« OFF »).

A ATTENTION ! Ne tamponnez pas |'électrode sur la piéce & usiner. Vous risqueriez de I'endommager
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 étre 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

pieces & usiner brilantes. Veillez & déposer le porte-électrodes sur un support isolant. Laissez refroidir la

soudure avant d'éliminer le laitier. Pour reprendre une soudure la ob vous l'avez interrompue :

B Enlevez les scories sur le point de raccord.

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

A 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
p p g

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 :

®  Le courant diminue sur I'appareil.

B L'arc est inferrompu ou devient instable.

A ATTENTION !

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

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

m  Utiliser uniquement les cébles de soudage fournis avec I'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

@ REMARQUE : Vous pouvez choisir le type de soudure le plus adapté aprés avoir effectué un essai.
(D REMARQUE : Remplacez I'électrode une fois qu’elle est entierement usée.

® Soudage TIG

Pour le soudage TIG, veuillez vous reporter aux indications de votre torcher TIG. Le mode WIG/TIG peut
&tre activé conformément & la description sous « 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 8
{/Iil'-l' TIG ‘ ANTI STICK YES N
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/

Lorsque vous choisissez le procédé TIG, 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 la fonction ANTI STICK en appuyant sur le commutateur (3 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 régulierement 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 |'appareil. Seul un électricien spécialiste qualifié est
habilité & effectuer les réparations.

u  Coupez I'alimentation électrique principale et actionnez 'interrupteur principal de '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 I’environnement et a la mise au rebut

RECUPEREZ LES MATIERES PREMIERES PLUTOT QUE D’ELIMINER LES DECHETS !
mmm  Conformément & la directive européenne 2012/19/EU, les appareils électriques usagés doivent
étre collectés séparément et recyclés dans le respect de |'environnement. L'icéne représentant une
poubelle barrée indique que cet appareil ne doit en aucun cas étre jeté avec les ordures ménagéres.
Vous devez déposer cet appareil dans un point de collecte, un centre de recyclage ou une déchetterie.
Nous éliminons gratuitement les appareils défectueux renvoyés. En outre, les distributeurs d’appareils
électroniques et électriques ainsi que les distributeurs d’aliments sont tenus de récupérer les produits.
LIDL vous permet de déposer les produits dans ses filiales et ses magasins. Le dépdt et le recyclage
ne vous coiteront rien. Lors de I'achat d'un appareil neuf, vous avez le droit de déposer gratuitement
un appareil usagé. Vous avez, en outre, la possibilité de déposer gratuitement jusqu‘a trois appareils
usagés — dont aucun cété ne doit dépasser 25 cm, indépendamment de I'achat d’un appareil neuf.
Avant tout dépét, veuillez supprimer toutes les données personnelles.
Avant le dépédt, sortez les batteries ou les accumulateurs qui ne sont pas intégrés & I'appareil usagé
ainsi que les ampoules que vous pouvez refirer sans les endommager et déposezles dans un centre de
collecte adapté.

ﬁ NE JETEZ PAS LES OUTILS ELECTRONIQUES AVEC LES ORDURES MENAGERES !

Les batteries contenant des produits nocifs sont caractérisées par les symboles ci-contre interdisant
E de les jeter avec les ordures ménagéres. Les désignations du métal lourd en question sont :

Cd = cadmium, Hg = mercure, Pb = plomb. Déposez les batteries usagées dans un point de
collecte de votre ville ou de votre municipalité ou rapportezles chez votre commercant.
Vous vous conformez ainsi aux obligations légales et contribuez de maniére essentielle & la protection
de I'environnement.

S [
=
a Respectez le marquage sur les différents emballages et triez-les si nécessaire.

Les emballages sont identifiés par des abréviations (a) et des chiffres (b) ayant la signification suivante :
1-7 : plastiques, 20-22 : papier et carton, 80-98 : composites.
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® 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 multi-procédés avec technologie double pulsée

IAN : 409145_2207
Réf : 2572

Année de fabrication : 2023/18
Modéle : PMPS 200 B1

satisfait aux exigences de protection essentielles indiquées dans les directives européennes

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.

Lobjet 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'utilisation de
certaines substances dangereuses dans les appareils électriques et électroniques.

Pour I’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 01/10/2022

T,

Telefa

Dr. Christian Weyler
- Assurance qualité -

® Remarques sur la garantie et le service aprés-vente
Garantie de la Creative Marketing Consulting GmbH
Chere cliente, cher client, cet appareil bénéficie d’'une période de garantie de 3 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.
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® Conditions de garantie

Article L217-16 du Code de la consommation

Lorsque I'acheteur demande au vendeur, pendant le cours de la garantie commerciale qui lui a été
consentie lors de I'acquisition ou de la réparation d'un bien meuble, une remise en état couverte par la
garantie, foute 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 I‘acheteur ou de

la mise & disposition pour réparation du bien en cause, si cette mise & disposition est postérieure & la
demande d'infervention.

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 & L217-13 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.

Il répond également des défauts de conformité résultant de I'emballage, des instructions de montage ou
de l'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 & I'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 celui-ci a présentées
& l'acheteur sous forme d‘échantillon ou de modeéle ;

- s'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 I'étiquetage ;

2° Ou s'il présente les caractéristiques définies d’un commun accord par les parties ou étre propre &
tout usage spécial recherché par I'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 fellement 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 &tre intentée par |'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
piéces remplacées et réparées. Les dommages et les vices que se trouvent déja éventuellement & l'achat
doivent étre signalés immédiatement aprés le déballage. Les réparations dues aprés la fin de la période
de garantie sont payantes.
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e Etendue de la garantie

Uappareil a été fabriqué selon des critéres de qualité stricts et contrdlé consciencieusement avant sa
livraison.

La garantie couvre les vices matériels et de fabrication. Cette garantie ne s'étend pas aux piéces du
produit soumises & une usure normale et qui, par conséquent, peuvent étre considérées comme des
pieces 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
défaillant. Toutes les indications fournies dans le manuel d'utilisation doivent étre scrupuleusement res-
pectées pour garantir une utilisation conforme du produit. Les utilisations ou manipulations déconseillées
dans le mode d’emploi ou sujettes & un avertissement dans ce méme manuel doivent impérativement étre
évitées.

Le produit est exclusivement destiné & un usage privé et non commercial. Les manipulations incorrectes
et inappropriées, 'usage de la force ainsi que les inferventions réalisées par toute autre personne que
notre centre de service aprés-vente agréé annulent la garantie.

® Faire valoir sa garantie

Pour garantir la rapidité d‘exécution de la procédure de garantie, veuillez 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 I'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 arriére ou inférieure de I'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 &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.

@ 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 Lidl
(www.lidl-service.com).
Saisissez la référence de I'article
(IAN) 409145 pour ouvrir le
mode d’emploi correspondant.

o
PDF ONLINE
www.lidI-service.com
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® 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) 3 87 84 72 34
Siege : Allemagne

IAN 409145_2207

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.cme-creative.de
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® Tabel van de gebruikte pictogrammen

Q [l]:l]]] Let op! Lees de | Nominale stroom
bedieningshandleiding! 2 van de lasstroom
) | Effectieve waarde
D Netingang; aantal fasen alsmede 1 off van de groofste netstroom
wisselstroomsymbool en nominale
1 ~ 50 Hz waarde van de frequentie. U Nominale waarde
0 van de nullastspanning
Het symbool van een
treepte vuilcontai .
dc‘>orges reepte vuilcontainer op- Nominale waarde
wielen hiernaast laat zien dat dit U .
— . 1 van de netspanning
apparaat is onderworpen aan
richtlijn 2012/19/EU.
S
L)
N Gebruik het apparaat niet buiten U Gestandaardiseerde
en nooit in de regen! 2 bedrijfsspanning

B 94 NL/BE 11| PARKSIDE|



M’J

Elektrische schok van de
laselektrode kan dodelijk zijn!

1 max

Grootste nominale waarde
van de netstroom

Ee

Lasroken inademen kan schadelijk
zijn voor uw gezondheid.

A

Voorzichtig! Gevaar voor een
elektrische schok!

) [
il

Lasvonken kunnen een explosie of
een brand veroorzaken.

O

Belangrijke aanwijzing!

o
S
[

Vlamboogstralen kunnen de
ogen beschadigen en de huid
verwonden.

&

Voer de verpakking en het
apparaat op een
milieuvriendelijke wijze af!

Elektromagnetische velden kunnen
de werking van pacemakers
verstoren.

LA WAARSCHUWING

Ernstig tot dodelijk letsel
mogelijk.

Let op, mogelijke gevaren!

IP21S

Beschermingsgraad

Eenfasige statische

Aardingsklem HOOHB}="| frequentieomvormer-
transformator-gelijkrichter

Isolatieklasse o =m mm | Celijkstroom

Gemaakt van gerecycled oo ® Grootste nominale lastijdwaarde

materiaal.

in de intermitterende modus X',

Grootste nominale lastijdwaarde

in de lopende modus to (00

Booglassen met de hand met
beklede staafelektroden

Metaal-inert- en actiefgas-lassen
inclusief het gebruik van vuldraad

Wolfraam-inert gas-lassen

Mo | @ = A B g

U bent wettelijk verplicht om de
aldus gemarkeerde apparaten

in een door het niet-gesorteerde
stedelijk afval gescheiden vorm in
te leveren. Afvalverwijdering via
het huisvuil is verboden.

Multilasapparaat met dubbele pulstechnologie PMPS 200 B1

® Inleiding

A

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 veiligheidsvoorschriffen aandachtig door. De inbedrijfstelling

van dit gereedschap mag alleen door geinstrueerde personen gebeuren.
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BUITEN HET BEREIK VAN KINDEREN HOUDEN!
® Gebruik conform de voorschriften

Het apparaat is bestemd voor het lassen met massieve draad (MIG en MAG), MMA-lassen (lassen met
staafelekiroden), 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
beschermgas worden gebruikt. Bij gebruik van zelfbeschermende gevulde draad is geen aanvullend 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 draadelektroden 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 elektroden 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-toorts 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
overdracht van het product aan derden. Elk gebruik dat afwijkt van het gebruik conform de voorschriften,
is verboden en 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 gebruik conform de voorschriften is ook de inachtneming

van de veiligheidsaanwijzingen en van de montagehandleiding en van de gebruiksaanwijzingen in

de bedieningshandleiding. De geldende ongevallenpreventievoorschriften moeten uiterst nauwgezet
worden gerespecteerd. Het apparaat mag niet worden gebruikt:

® in ruimfes die niet voldoende zijn geventileerd;
B in een explosiegevaarlijke omgeving;

B om buizen te ontdooien;

B in de buurt van mensen met een pacemaker; en
B 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.

(D AANWUZING: Verminder het resterende risico door het apparaat zorgvuldig en volgens de
voorschriften te gebruiken en alle aanwijzingen op fe volgen.

® Leveringsomvang

1 multilasapparaat met dubbele pulstechnologie PMPS 200 B1

1 MIG-lastoorts 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
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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 extra adapter

1 bedieningshandleiding

® Beschrijving van de onderdelen

Afdekking voor de
draadaanvoereenheid

8]

Lasmondstuk (1,0 mm)

Aanvoerrol

Greep

Stroomstekker Slakkenhamer

Hoofdschakelaar AAN/UIT

Aardingskabel met aardingsklem . :
(incl. stroomcontrolelampije)

Bl B R E

MMA-elekirodehouder Gasaansluiting

Stekker, polarisatie slangenpakket Stelschroef

Slangenpakket met directe aansluiting
(euro-centrale aansluiting)

N | R [ B kR E

3] | [&]

Drukroleenheid

Fixeerring Aanvoerrolhouder
Toortsmondstuk Bevestiging lasdraadspoel
[9] | Toortsknop Draaddoorvoer
Toorts Toortshals

Toortsslang Buisje

Draaischakelaar voor instelling van de Lasdraadspoel fniet inbegrepen)

iE] lasspanning

3 :Droalschokelaor voor instelling van de Houder lasdraadspoel
asstroom

Display Borgmoer

Draadkern voor aluminium draad Adapter lasdraadspoel

& |6 | [&]| B | B |E] 88| E

Draadkern staal-/roestvrij staal- en gevulde

Slangenpakkethouder draad

Lasmondstuk (0,6 mm) Extra adapter

HISIRRRIA

Lasmondstuk (0,8 mm) Vergrendeling

H
]| ]| [&]

Lasmondstuk (0,9 mm) Schijf
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® Technische gegevens

Nominaal ingangsvermogen max.: 6 kVA
Netaansluiting: 230V~ 50 Hz
Gewicht: ca. 18 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. 15 kg
Karakteristiek Viak

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 -
pulsMIG AlSi/AlMg: 1,0/1,2 mm
Aluminium: 1,0/1,2 mm
Te gebruiken draadrollen
Binnendia- Gewicht bij s’rfoel‘f;lrcc?etskf)vllrii
Buitendiameter Breedte AlSi-/AIMg-/ . Met adapter
meter staal-/CuSi- en
Al-draad
gevulde draad
300 mm 52 mm 102 mm <7kg < 15kg Nee
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg Adapter 35
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg Exira :C;;Jcpfer
MMA-lassen:
Lasstroom: 20-140 A
Nullastspanning: Uy 60V
Grootste nominale waarde van de netstroom: Lo 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: Uy 60V
Grootste nominale waarde van de netstroom: Lt 26 A
Effectieve waarde van de grootste netstroom: I 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 bedienings-
handleiding zijn dan ook zonder garantie. Juridische claims die op basis van de bedieningshandleiding
worden ingediend, kunnen daarom niet worden opgeéist.

CD AANWUZING: Het in de volgende tekst gebruikte begrip “apparaat” heeft betrekking op het
multilasapparaat met dubbele pulstechnologie dat in deze handleiding wordt beschreven.

® Veiligheidsvoorschriften

I\ Lees de gebruiksaanwijzing zorgvuldig door en neem de
beschreven instructies in acht. Maak u met behulp van deze bedie-
ningshandleiding vertrouwd met het apparaat, het correcte gebruik
ervan en de veiligheidsinstructies. Op het typeplaatje staan alle
technische gegevens van dit lasapparaat. Neem kennis van de tech-
nische specificaties van dit apparaat.

- PN [MIHEIE Houd de verpakkingsmaterialen uit de buurt

van kleine kinderen. Er bestaat verstikkingsgevaar!

» Laat reparaties en/of onderhoudswerkzaamheden alleen door
gekwalificeerde elektriciens uitvoeren.

= Dit apparaat kan door kinderen vanaf 16 jaar alsmede door
personen met verminderde fysieke, sensorische of mentale vaar-
digheden of een gebrek aan ervaring en kennis worden gebruikt,
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 gebruikersonderhoud mogen niet
door kinderen worden uitgevoerd zonder dat er toezicht op hen
wordt gehouden.

» Laat reparaties en/of onderhoudswerkzaamheden alleen door
gekwalificeerde elektriciens uitvoeren.

= Gebruik alleen de meegeleverde laskabels.

= Het apparaat mag tijdens het gebruik niet direct tegen de wand
staan, niet worden afgedekt o?tussen andere apparaten geklemd,
zodat altijd voldoende lucht door de venﬁla’riesfeuven kan worden
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opgenomen. Controleer of het apparaat correct op de netspannin
is aangesloten. Vermijd iedere freEbelas’ring van de voedingskabel.
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/UIT-schakelaar uit. Leg de elektrodehouder op een
geisoleerde ondergrond en haal de elektroden pas na 15 minuten
afkoeling uit de houder.

= Let op de staat van de laskabels, de elekirodehouder 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.

B 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 elekirische 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 9-1 OL, of een automatische lashelm (conform EN 166,
175 en 389; beschermingsniveaus DIN 9-13). Draag handschoenen
en droge beschermende kleding, die vrij is van olie en vet om de
huid te beschermen tegen de ultraviolette straling van de vlamboog.

= PN RGN Gebruik de lasstroombron niet om leidingen te

ontdooien.

Let op:

. DeI:troling 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 E ijft relatief lang zeer heet.
Raak het werkstuk daarom niet met blote handen aan.

= Bij booglassen komen dampen vrij die schadelijk zijn voor de
gezondheid. Zorg ervoor dat u deze, indien mogeli]l(, niet inademt.

= Bescherm uzelf tegen de gevaarlijke gevolgen van de vlamboog
en houd personen die niet bij het wei zijn betrokken, op een
afstand van minstens 2 m van de vlamboog verwijderd.
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/\ LET OP!

Tijdens het gebruik van het lasapparaat kan het, afhankelijk van
de netspanning aan het aansluitpunt, tot storingen in de stroom-
voorziening voor andere verbruikers komen. Neem in geval van
twijfel 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-

like gevolgen voor mens en apparaat te vermiLden.

Laat werkzaamheden aan de netspanning, bijv. aan kabels,
stekkers, contactdozen, enz., alleen door een elekiricien uitvoeren
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 eﬂek’rrische contactspanningen optreden, het apparaat
meteen vitschakelen en door een elektricien laten con’rroﬁeren.

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 als het nat is. Halve schoenen zijn niet geschikt, omdat
vallende, gloeiende metalen druppels brandwonden kunnen ver-
oorzaken.

Drclj(ﬁg geschikte beschermende kleding, geen synthetische kleding-
stukken.

Kijk niet met onbeschermde ogen in de vlamboog, gebruik alleen
een lasserslasscherm met goedgekeurd veiligheidsglas volgens
DIN. De vlamboog geeft behalve licht- en warmtestralen, die een
verblinding c.q. brandwond veroorzaken, ook UV-stralen af. Deze
onzichtbare ultraviolette straling veroorzaken bij onvoldoende
bescherming een zeer pi]nliike%indvlieson’rs’rekin die pas enkele
uren later wordt opgemerkt. Daarnaast veroorzaken UV-straling op
onbeschermde lichaamsdelen verbranding zoals bij zonnebrand.
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= 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 opge%eide en gekeurde lassers worden uitgevoerd.
Voorbeelden zijn drukketels, looprails, 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 elektrode 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
verwiié;erd liggen, bijv. een waterleiding in een andere hoek van
de ruimte. Anders 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-
oneerd. De lastijd mag bij hogere temperaturen worden verminderd.

/\ GEVAAR DOOR ELEKTRISCHE SCHOK:

= Een elektrische schok van een laselekirode kan dodelijk zijn. Las niet
bij regen of sneeuw. Draag droge isolatiehandschoenen. Pak de elek-
trode niet met blote handen vast. Draag geen natte of beschadigde
handschoenen. Bescherm uzelf tegen een elektrische schok door
u van werkstuk te isoleren. Open de behuizing van de inrichting niet.

GEVAAR DOOR LASROOK:

= Het inademen van lasrook kan schadelifk zijn voor de gezondheid.
Houd het hoofd niet in de rook. Gebruik inrichtingen in open
gebieden. Gebruik ontluchting om de rook te verwijderen.
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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 ?ilterinstellingen.
Draag volledige lichaamsbescherming.

GEVAAR DOOR ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN:

= Lasstroom produceert elekiromagnetische velden.
Gebruik de plasmasnijder 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
voorkhet 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.

= leer de vei|igheidsvoorschrif’ren voor lassen kennen. Neem hierbij
ook de veiligheidsinstructies van uw lasapparaat in acht.

= Zet het |ossc%1erm altijd op, wanneer u last. Indien u het niet
gebruikt, kunt u ernstig netvliesletsel oplopen.

= Draag altijd beschermende kleding tijdens het lassen.

= Gebruik een lasscherm nooit zonder \osglcs. Er bestaat gevaar
voor oogletsel!

= Vervang het veiligheidsglas tijdig voor een goed zicht en onver-
moeibaar werken.
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® Omgeving met verhoogd elektrisch risico

Bij lassen in omgevingen met een verhoogd elekirisch risico dienen

de volgende veiligheidsinstructies in achtte worden genomen.

Omgevinq(en met verhoogd elekirisch risico treft u bijvoorbeeld aan:

= op werkplekken waar de bewegingsruimte beperkt is, zodat de
lasser in een geforceerde houdinq s?bi]v. knielend, zittend, liggend)
werkt en elekirisch geleidende delen aanraakt;

= op werkplekken die geheel of gedeeltelijk elekirisch geleidend zign
begrensd en waar een groot gevaar bestaat door vermijdbaar o
toevallig aanraken door de lasser;

. oF natte, vochtige of warme werkplekken, waar de luchtvochtigheid
of transpiratie de weerstand van de menselijke huid en de isole-
rende 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 egruik’r, 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 aardlekschakelaar moet voor alle stroomtypen zijn geschikt.
Middelen voor het snel elektrisch ontkoppelen van de lasstroombron
of het lasstroomcircuit (bijv. noodstopinrichting) moeten gemakkelijk
zijn te bereiken. Bij gebruik van lasapparaten onder ele%risch
Fevoorliike omstandigheden mag de vitgangsspanning van het
asapparaat dat stationair draait, niet hoger zijn dan 113V
(piekwaarde). Dit lasapparaat mag op basis van de uitgangsspanning
in deze gevallen worden gebruikt.

® 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 (ﬁ)or een deskundige te worden
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vitgevoerd om te bepalen welke stappen noodzakelijk zijn om de
veiligheid 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 elekfriscﬁ risico leiden. Lasstroombronnen moeten zo
worden aangesloten dat dit risico fot een minimum wordt beperkt.
De individuele 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
verbrandin dgi’enen geschikte schorten te worden gedragen.
Woanneer 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
moeten, indien mogelijk, zo worden afgeschermd dat de personen
die zich in de buurt bevinden, worden beschermd. Onbevoegden
moeten vit 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 gescﬁik’re verf.
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® 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 die direct
op een laagspannings-stroomnet zijn aangesloten dat (ook) woningen
voorziet. A%oro’ren 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 door straling voordoen, kunnen
er mogelijkerwijs problemen optreden om de elekiromagnetische
compatibiliteit 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 werken
door de vlamboog ontstaan en de gebruiker moet geschikte bescher-
mingsmaatregelen nemen. Hierbij dient de gebruiker vooral te letten op:
- net, stuur-, signaal- en telecommunicatiekabels;
- computers en andere microprocessorgestuurde apparaten;
- televisie-, radio- en andere weergaveapparatuur;
— elektronische en elektrische veiligheidsinstallaties;
- personen met een pacemaker ol‘ghooropporoo’r;
- 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 ﬁouden;

- 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%iik, uit het werkgebied worden
verwijderd of worden afgeschermd.

® Overbelastingsbeveiliging
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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 diSﬁloy weergegeven.

Bij activering van de veiligheidsinrichting laat u het apparaat afkoelen.
Na ca. 15 minuten is het apparaat weer gereed voor bedrijf.

® Voor ingebruikname

®  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.

® Lasmethode kiezen

@ AANWUZING: Alle op de volgende schetsen getoonde waarden zijn alleen voorbeelden en
vormen geen advies voor bepaalde lasparameters.
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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 3] (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

A LET OP: Vermiid het risico op een elektrische schok, letsel of beschadiging.
Trek hiervoor véér iedere onderhoudsbeurt of werkvoorbereiding de stroomstekker uit de contactdoos.

@ 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 geinstalleerde draadkern 15 is voorzien voor aluminium draad. De niet vooraf geinstalleerde
draodkern is geschikt voor staal- en roestvrij staal- evenals voor gevulde draad. Maak de borgmoer
los B4 door deze tegen de wijzers van de klok in te draaien. Trek dan de draadkern 18] uit het slangen-
pakket met directe aansluiting L7 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 (zie afb. D).

Bij aansluiting van de toorts met kern B8 (niet vooraf geinstalleerd) schuift u eerst het buisje BYl in de
daarvoor geschikte (onderste) opening in de euro-centrale aansluiting van het lasapparaat.

Zo wordt het soepele transport van de draad gewaarborgd.

® 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.
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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 L] met de overeenkomstige aansluiting
(zie afb. T). Fixeer de verbinding door de fixeerring 72 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.

m  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 beschermgas
worden aangevoerd.

U

B Verbind eerst de stekker [6] met de met " gemarkeerde aansluiting (zie afb. U). Draai deze met de
wijzers van de klok mee om fe fixeren. Raadpleeg een vakman, wanneer u twijfelt.

B Verbind nu het slangenpakket met directe aansluiting [Z] met de overeenkomstige aansluiting.
Fixeer de verbinding door de aansluiting met de wijzers van de klok mee aan te 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.
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® Extra adapter monteren voor lasdraadrollen met 450 g resp.
1 kg draad

B Door het gebruik van de extra adapter 87 kan het lasapparaat PMPS 200 B1 worden aangepast
voor het gebruik van lasdraadrollen met 450 g resp. 1 kg draad.

B Maak eerst de bevestiging van de lasdraadspoel 28 los en trek de adapter van de lasdraadspoel 23]
af. Monteer nu de extra adapter B7, zoals op afbeelding V wordt getoond.

B Hiervoor wordt de extra adapter gepositioneerd en met de bevestiging van de lasdraadspoel
vastgezet. Om de uitgepakte 450 g resp. 1 kg draadrol te monteren, maakt u eerst de vergrendeling
los door te drukken, gevolgd door een korte draai naar links.

m  Trek vervolgens de schijf B9 eraf. Plaats de draadrol op de betreffende houder. Let erop dat de rol
aan de zijkant van de draaddoorvoer 29 wordt afgewikkeld en dat het einde van de lasdraad
boven de lasspoel zit.

B Plaats de schijf % weer op zijn positie en zet dan de vergrendeling 138l vast door te drukken en
gevolgd door een korte draai naar rechts.

B Ga verder, zoals in het volgende hoofdstuk “Lasdraad plaatsen” wordt beschreven vanaf het punt
“Draai de stelschroef 25l los en zwenk deze omlaag (zie afb. 1)”.

B Een kantenklaar gemonteerde en geplaatste draadrol (niet inbegrepen) wordt op afbeelding W
gefoond.

B Voor grotere draadkabelrollen demonteert u de extra adapter. Ga hiervoor in de omgekeerde
volgorde te werk als bij de montage van de extra adapter.

® Lasdraad plaatsen

B Onigrendel en open de afdekking voor de draadaanvoereenheid [1] door de ontgrendelknop
omhoog te drukken.

m  Ontgrendel de roleenheid door de bevestiging van de lasspoel 128 tegen de wijzers van de klok in
draagien (zie afb. G).

B Trek de bevestiging van de lasspoel 28 van de houder van de lasdraadspoel B3 af (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 tijidens 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 Bl. Bij draadrollen met
een breedtfe van ca. 5 cm blijft de adapter Bl 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 29 wordt afgewikkeld en dat het einde van de lasdraad onder de lasspoel zit
(zie afb. M en N).
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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.
Draai de stelschroef 5l los en zwenk deze omlaag (zie afb. I).
Draai de drukroleenheid 26 naar de zijkant weg (zie afb. J).
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 2], 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.
u Verwi]fder het toortsmondstuk L8] door met de wijzers van de klok mee te trekken en te draaien
zie afb. L).
[ (Schroef hgt betreffende lasmondstuk 17, 18], 19] of 29 eruit (zie afb. L).
u  Leid het slangenpakket met directe aansluiting LZ] zo recht mogelijk van het lasapparaat weg
(leg het op de grond).
u  Neem het uiteinde van de draad uit de spoelrand.
Kort het viteinde van de draad in met een draadschaar of een zijkniptang om het beschadigde
gebogen uiteinde van de draad te verwijderen (zie afb. M).

CD 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.

®  Schuif de lasdraad door de draaddoorvoer 29 (zie afb. N).

B leid de lasdraad langs de aanvoerrol 21 en schuif deze daarna in de draaddoorvoer 29,

B Zwenk de drukroleenheid 26 in de richting van de aanvoerrol 1] (zie afb. P).

B Haak de stelschroef 5 erin (zie afb. P).

B Stel de contradruk in met de stelschroef 3], De lasdraad moet vast tussen drukrol en aanvoerrol 1] 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 9]

B Zodra de lasdraad 1 - 2 cm vit de toortshals B9 steekt, laat u de toortsknop [2] weer los (zie afb. Q).

m  Schakel het lasapparaat weer uit.

B Schroef het betreffende lasmondstuk 17, 18], 19 of 2 er weer in (zie afb. R). Let erop dat het

stroommondstuk 17, 18], [19] of 29] past bij de diameter van de gebruikte lasdraad. Bij de meegeleverde
lasdraad moet het stroommondstuk 07, 18], i9] of 29| met de identificatie 1,0 resp. 1,0 A worden
gebruikt bij gebruik van de aluminium massieve draad.

m  Sluit het toortsmondstuk [8] met een draai naar rechts weer op de toortshals 89 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 uitschakelen
Schakel het lasapparaat met de hoofdschakelaar 23 in en uit. Wanneer u het lasapparaat langere tijd
niet gebruikt, trekt u de stroomstekker uit het stopcontact. Alleen dan is het apparaat volledig zonder

stroom.

@ AANWUZING: Alle op de volgende schetsen getoonde waarden zijn alleen voorbeelden en
vormen geen advies voor bepaalde lasparameters.
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® MAG-lassen

Schets 3 Schets 4
/MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\' (/—MAB FLUX @ 0.8 21:\\

(-0 FLUX 20.6
B D 1 5 . 3 O Fe+CO 00.8
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0
'B" v N i
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

AN #

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 13 genoemd).
Kies door te draaien aan de schakelaar 3] 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 13,

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 CO, of een
80% argon/20% CO, 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. Nu kan in de bovenste balk analoog tussen "2T” (2 takt) en "4T” (4 takt) worden
gekozen. Bij 2 taktlassen is er spanning aanwezig, zolang de trekker van de toorts wordt ingedrukt.
Bij de 4 takt-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 13 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.
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® PMIG-lassen

Schets 5
/,_PMIG Fe ArB0% @0.8 ET—\\

(=5 O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
00.8

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% CO,]

CrNi (roestvrij staal) -draad: [98% argon/2 % CO),)

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 draadelektroden 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
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
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PN [IIECIY VERBRANDINGSGEVAAR!

Gelaste werkstukken zijn zeer heet, waardoor u zich eraan kunt verbranden.
Gebruik altijd een tang om gelaste, hete werkstukken te verplaatsen.

Nadat u het lasapparaat elektrisch hebt aangesloten, gaat u als
volgt tewerk:

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 vlamboog heeft een zachte, gelijkmatige zoemtoon.

Bij een scherp of hard geknetter schakelt u naar een hoger vermogensniveau (lasstroom verhogen).

B Wanneer de lasspleet groot genoeg is, wordt de toorts 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).

B Pendel eventueel lichtjes om het smeltbad een beetje te vergroten. Voor degenen met minder
ervaring bestaat de eerste moeilijkheid uit het vormen van een passende viamboog.
Daarvoor moeten de lasstroom juist worden ingesteld.

u  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.

u  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.

B De slak mag pas na het afkoelen van de naad worden verwijderd. Om een lashandeling aan een
onderbroken naad verder te zetten:

B Verwijder eerst de slak op het bevestigingspunt.

®  In de naadvoeg wordt de vlamboog ontstoken, naar de aansluitplaats geleid, daar juist gesmolten

en vervolgens wordt de lasnaad verder geleid.

A VOORZICHTIG!: Let erop dat de toorts na het lassen altijd op een geisoleerde plaats moet
worden neergelegd.
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m  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) viakker en de bindfouttolerantie (fout in
de materiaalversmelting) groter.

Sleepnaad of trekkend lassen
De toorts wordt van de lasnaad weggetrokken (afb. X). 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 tot 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 uitgevoerd, daarom is
een goede voorbereiding vitermate belangrijk. De kwaliteit van het lasresultaat wordt beinvioed 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.

X

Om vervormingen die tiidens 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. Y, Z).

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. AA).

AA o5

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. AB, AC).

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. AB).

AB U AC
RE
-
I i |

Bij dikkere materialen is dit echter niet meer geschikt. In dit geval is het beter om een verbinding zoals in
afbeelding AA 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 AD getoond.

AD)
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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, zodls in afbeelding AE

wordt getoond. Let hiervoor ook op de gegevens van de elektrodefabrikant en let erop dat de polariteit

zich per gebruikt elekirodetype zich evt. kan veranderen.

Trek conform de richtlijnen 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 “I” ("ON”) te zetten.

Kies de modus “"MMA” zoals onder “Lasmethode kiezen” wordt beschreven.

AE

@ AANWWZING: Alle op de volgende schetsen getoonde waarden zijn alleen voorbeelden en
vormen geen advies voor bepaalde lasparameters.

Schets 7

’/_MMA ‘AN“SHEKYES |VRDYE—E‘

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. Door te draaien aan
resp. te drukken op en vervolgens te draaien aan de schakelaar voor de instelling van de spanning 12
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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 vereenvoudigd.
Ook ARC FORCE gaat zoals ANTI STICK tegen dat de elekirode aan het werkstuk blijft kleven.

@ AANWUZING: Richtwaarden voor de in te stellen lasstroom, afhankelijk van de elektrodediameter,
treft u aan in de volgende tabel.

@ 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

A LET OP: De aardingsklem [4] en de elektrodehouder [5]/de elektrode mogen geen direct contact

maken.

A LET OP: Bij het lassen met staafelekiroden moeten de elekirodehouder [5] en de aardingsklem [2]
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 beindigen, zet u de hoofdschakelaar ON/OFF 23] in de stand “O" ("OFF”).

A LET OP: Dep niet met de elekirode op het werkstuk. Deze kan worden beschadigd en de ontsteking
van de vlamboog kan worden bemoeilijkt. Zodra de vlamboog 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 elektrodehelling in werkrichting dient 20 - 30 graden fe zijn.

A 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 zetten:

®  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.

A 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 uur afkoelen. Het apparaat
mag pas worden verpakt en opgeslagen, wanneer de apparaattemperatuur genormaliseerd is.

A LET OP: Een spanning die 10% lager is dan de nominale ingangsspanning van het lasapparaat,
kan tot de volgende consequenties leiden:

H  De stroom van het apparaat neemt af.

®  De vlamboog breekt af of wordt instabiel.

A LET OP:

®  De vlamboogstraling kan tot cogontstekingen 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

@ AANWUZING: Welke lasmethode geschikter is, beslist u zelf nadat u een proefstuk hebt gelast.
(D 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
{/Iil'-l' TIG ‘ ANTI STICK YES N

22 11.3
A V

LR TIME

0.1

/

Bij de selectie van de TIG-methode kunt u de lasstroom door te draaien aan de draaischakelaar voor de
lasstroominstelling (13 (hierna schakelaar 13 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 elektroden 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.

m  Schakel de hoofdvoedingsbron en de hoofdschakelaar van het apparaat uit, voordat u onderhouds-
werkzaamheden aan het lasapparaat vitvoert.

B Maak 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

E VOER ELEKTRISCHE GEREEDSCHAPPEN NIET AF VIA HET HUISVUIL! RECYCLING
VAN GRONDSTOFFEN IN PLAATS VAN AFVALVERWIIDERING! Conform de Europese
mmmm  richtlin 2012/19/EU moet verbruikte elekirische apparatuur gescheiden worden afgevoerd en
naar een inzamelpunt voor milieuvriendelijke recycling worden gebracht. Het symbool van de doorge-
streepte afvalcontainer betekent dat dit apparaat aan het einde van de gebruiksduur niet via het huisvuil
mag worden afgevoerd. Het apparaat dient bij daarvoor bedoelde inzamelpunten, recyclingwerven of
afvalbedrijven te worden ingeleverd.

De afvalverwijdering van uw defecte, ingezonden apparaten gebeurt voor u zonder kosten.

Bovendien zijn verkopers van elekirische en elektronische apparaten en verkopers van levensmiddelen
verplicht tot terugname. Lidl biedt u teruggavemogelijkheden direct in de filialen en winkels aan.
Teruggave en afvalverwijdering zijn voor u gratis. Bij de aankoop van een nieuw apparaat heeft u het
recht een overeenkomstig oud apparaat kosteloos terug te geven. Bovendien heeft u de mogelijkheid
om, onafhankelijk van de aankoop van een nieuw apparaat, kosteloos (max. drie) oude apparaten af te
geven, die een afmeting van niet groter dan 25 cm hebben.

Wis vé6r de teruggave alle persoonsgegevens.

Verwijder véér de teruggave batterijen/accu's of accumulatoren die niet door het oude apparaat
worden omsloten, evenals lampen die zonder vernieling kunnen worden verwijderd, en lever deze in bij
een apart inzamelpunt.

Schadelijke stoffen in batterijen/accu’s zijn voorzien van de hiernaast getoonde symbolen die

op het verbod van de afvoer via het huisvuil attenderen. De aanduidingen voor de doorslagge-

vende zware metalen zijn: Cd = cadmium, Hg = kwik, Pb = lood. Breng gebruikte accu's naar
een afvalinzamelpunt in uw plaats of gemeente of terug naar de dealer. Hiermee voldoet u aan de
wettelijke verplichtingen en levert u een belangrijke bijdrage aan de bescherming van het milieu.

& =2
[ N
a 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 betekenis: 1 — 7: Kunststoffen, 20 — 22: Papier en karton, 80 — 98: Composieten.
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® EU-conformiteitverklaring

Wi,

C. M. C. GmbH

Documentverantwoordelijke:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

DUITSLAND

verklaren alleen verantwoordelijk te zijn dat het product

Multilasapparaat met dubbele pulstechnologie

IAN: 409145 2207
Art.nr.: 2572
Bouwjaar: 2023/18
Model: PMPS 200 B1

voldoet aan de belangrijke beveiligingsvereisten die in de Europese Richtlijnen

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 Richtlin 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 elektronische apparaten. Voor de conformiteitsbeoordeling
is gebruikgemaakt van de volgende geharmoniseerde normen:

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

St. Ingbert, 1-10-2022

Telefa

Dr. Christian Weyler
- Kwaliteitswaarborging —

® Aanwijzingen over garantie en afhandelen van de service
Garantie van Creative Marketing & Consulting GmbH

Geachte klant,

U ontvangt 3 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.
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® Garantievoorwaarden

De garantietermijn gaat in op de aankoopdatum. Bewaar het originele kassabon zorgvuldig.

Dit document geldt als aankoopbewijs. Wanneer binnen 3 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 3 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 gere-
pareerde 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.

® 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 slijfage 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 uitsluitend 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 uitgevoerd, 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 opgefreden, voor u franco verzenden aan het

u meegedeelde serviceadres.
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@ AANWWZING: Op www.lidl-service.com kunt u deze en nog veel andere handboeken,
productvideo’s en software downloaden.

Met deze QR-code gaat u recht-

E IE streeks naar de Lidl-servicepagina

(www.lidl-service.com) en kunt
u uw bedieningshandleiding
openen door het artikelnummer
(IAN) 409145 in te voeren.

o
PDF ONLINE
www.lidI-service.com

® Service

Zo kunt u ons bereiken:

NL, BE

Naam: ITSw bv

Internetadres: www.cmc-creative.de
E-mail: ltsw.cmc@kpnmail.nl
Telefoon: 0031 (0) 900-8724357
Kantoor: Duitsland

IAN 409145_2207

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.cme-creative.de
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® Tabulka pouzitych piktogrami

z:: I]]:D]] Pozor! Prectéte si ndvod k pouziti! l, Jmenovitd hodnota svafovaciho
proudu
o Lo | Efektivni hodnota maximalniho
DD Sitovy vstup; pocet fazi, symbol 1 off sitového proudu
sttidavého proudu a jmenovitd
1~ 50 Hz hodnota frekvence U Jmenovitd hodnota napéti
0 naprdzdno

Symbol preskrinuté popelnice

E na koleckdch zobrazeny vedle, U Jmenovitd hodnota sitového
— ozndctlj|e, z? se. na tento pristroj ! napeti

vztahuje smérnice 2012/19/EU.
. "4.4

Zafizeni nepouziveijte venku, U Normalizované pracovni
a nikdy za desté! 2 napéti
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M’J

Zasazeni proudem ze svafovaci
elektrody moze byt smrtelné!

1 max

Nejvétsi jmenovitd hodnota
sifového proudu

Ee

Vdechnuti koufe pfi svafovani
miZe ohrozit Vade zdravi.

A

Pozor! Nebezpedi zasazeni
elektrickym proudem!

) [
il

Jiskry vznikajici pFi svafovani
mohou zpUsobit explozi nebo
pozdr.

O

Délezité upozornénil

o
S
[

Paprsky elekirického oblouku
mohou poskodit o&i a poranit
pokozku.

&

Zatizeni a obal zlikviduijte
ekologickym zpdsobem!

Elektromagneticka pole mohou
ohrozit funk&nost kardiostimulatord.

[A] VYSTRAHA

Hrozi véznd, az smrtelnd
poranéni.

Pozor, moznd nebezpeéil

IP21S

Typ ochrany

Zemnici svorka

OB

Jednofézovy staticky ménic
frekvence-transformator-
usmérnovac

Trida izolace

Stejnosmérny proud

Vyrobeno z recyklovaného
materidlu.

MaximdlIni jmenovitd hodnota

doby svafovani v prerusovaném
1 t

rezimu 'y,

Maximdlni jmenovitd hodnota
doby svafovani v nepretfrzitém

rezimu tON max

Ruéni obloukové svafovani
balenymi tyéovymi elektrodami

YN RE T R

Svafovdni kovl v ochranné
atmosfére inertniho nebo aktivniho
plynu, véetn& pouziti trubi¢kového
drétu

L
&

Svafovdni wolframovou
elektrodou v inertnim plynu

Ze zdkona méte povinnost takto
oznadend zafizeni likvidovat
oddélené od netfidéného
komunélniho odpadu. Likvidace
spoleén& s domovnim odpadem je
zakézdna.

A

Multisvarecka s technologii dvojitého impulzu PMPS 200 B1
e Uvod

Srde&né blahoprejeme! Rozhodli jste se pro koupi vysoce kvalitniho spotiebice od nasi
spole&nosti. Pfed prvnim uvedenim do provozu se s vyrobkem seznamte.

Pozorné si prectéte nésledujici ndvod k obsluze a bezpe&nosini pokyny.
Toto zafizeni mohou uvadét do provozu pouze pouéené osoby.

//l| PARKSIDE

Cz 125




"

UDRZUJTE MIMO DOSAH DETi!
® Pouziti zarizeni v souladu se stanovenym uréenim

Zafizeni je uréeno pro svafovani plnym dratem (MIG a MAG), svafovani MMA (svafovani tyéovymi
elektrodami), svafovéni WIG (svafovani wolframovou elektrodou v inertnim plynu) a pro svafovani
trubickovym drétem. PFi pouziti plnych drétd, které neobsahuji ochranny plyn v pevné formé, je nutno
pouzit dalii ochranny plyn. Pfi pouZiti samoochranného trubickového dratu neni nutny zadny dal3i plyn.
Ochranny plyn je v fomfo pfipadé obsazen ve svafovacim drétu v praskové formé a je veden pfimo do
elekirického oblouku. Diky tomu neni zafizeni citlivé na vitr pfi prdci venku. Pouzivat se mohou pouze
drétové elektrody vhodné pro toto zafizeni. Tato svafecka je uréena pro ruéni svafovani oceli, nerezové
oceli, ocelového plechu, a litych materidld elekirickym obloukem (metoda MMA) pomoci odpovidaijicich
obalenych elekirod. Dodrzujte Gdaje vyrobce elekirod. Smi se pouzivat jen elekirody vhodné pro toto
zafizeni. Pfi svarovdni wolframovou elekirodou v inertnim plynu (svafovani WIG) dodrzujte, kromé
instrukei a bezpe&nostnich pokynd v tomto ndvodu k obsluze, také provozni a bezpecnostni pokyny

k pouzitému hofdku WIG. Nespravnd manipulace s vyrobkem mize ohrozit osoby, zvifata a majetek.
Pouziveijte vyrobek pouze tak, jak je popsano, a k uvedenému Gcelu. Tento ndvod peélivé uschoveite.
PFi preddvdni vyrobku fretim osobdm musi byt preddna i veskerd dokumentace. Jakékoliv pouziti
zafizeni, které je v rozporu se zamy3lenym uréenim, je zakdzdno a je potencidlné nebezpe&né.

Na 3kody vzniklé v disledku nedodrzeni pokyn nebo chybného pouziti se zdruka nevztahuje a vyrobce
za né neruéi. V pripadé pouziti ke komer&nim 0&eldm pozbyvd zdruka platnosti. Pouziti v souladu

s uréenim zahrnuje také dodrzovéni bezpe&nostnich pokynd, montazniho névodu a provoznich pokynd
uvedenych v ndvodu k obsluze. Je nezbytné peélivé dodrzovat platné predpisy prevence Urazi. Pristroj
se nesmi pouzivat:

B v nedostate&né vétranych prostoréch,
B v prostfedi s nebezpeé&im vybuchu,
Bk rozmrazovani potrubi,

B v blizkosti osob s kardiostimuldtorem a
u v blizkosti lehce vznétlivych materidlo.

Zbytkova rizika

Zbytkové riziko pretrvavd, i kdyz pouzivéte pristroj v souladu s predpisy. V souvislosti s konstrukei

a provedenim této pulzni svaregky MIG se mohou vyskytnout nasleduijici rizika:

B poranéni o&f oslnénim, dotknuti se horkych dili zafizeni nebo obrobku (popdleniny),

B v pripadé nespravného zaijidténi hrozi nebezpedi trazu a pozdru v disledku odletujicich jisker nebo
&astecek strusky,

B zdravi 3kodlivé emise koufe a plynd v pfipadé nedostatku vzduchu nebo nedostategného odsavani
v uzavienych prostorach.

(D UPOZORNENI: Zbytkové riziko snizite, kdyz budete zaFizeni pouzivat peclivé a podle predpist
a budete dodrzovat veskeré pokyny.

® Soucasti dodavky

1 multisvéfecka s technologii dvojitého impulzu PMPS 200 B1

1 hotdk MIG se svafovacim 2m kabelem

1 vysoce kvalitni, galvanizovand mé&dé&nd zemnici svorka ve tvaru A s 2m kabelem

1 drzék elektrody MMA s 2m 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)
Oznageni podle proméru: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 hlintkova tryska (1x 1,0 mm, pfedmontovénal)

1 kladivko na strusku

1 svafovaci jédro na hlinikovy drat (pfedmontovéno)
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1 svafovaci jédro na drdt z oceli/nerezové oceli a na trubickovy drét
1 pfidavny adaptér
1 névod k obsluze

® Popis dilu

Kryt jednotky pro posuv dratu

Svarfovaci tryska (1,0 mm)

Rukojef

Podévaci kladka

Sitovd zdstrcka

Kladivko na strusku

Zemnici kabel se zemnici svorkou

Hlavni vypina& ON/OFF (v&. kontrolky napdieni)

Drzdk elektrody MMA

NI AN

Pipojka plynu

]| Il ] k] |& ][]

Zéstreka, polarizace hadic

Regulaéni Sroub

(N]

Sada hadic s pfimym pfipojenim
(Euro centrdlni pfipojent)

5] | [&]

Jednotka piitlaéné kladky

5]

Fixacni krouzek

N

Drzdk podévaci kladky

Hordkova tryska

Upevnéni civky svafovaciho dratu

Tlacitko horaku

Prochodka drdétu

] | [

Horak

Krk hotdku

Hadice hordku

Trubicka

Otocny spinaé pro nastaveni
svafovaciho napéti

Civka svafovaciho drétu (neni soucdst dodavky)

Otoény spinac pro nastaveni
svarovaciho proudu

Drzdk civky svarovaciho drdtu

Displej

Pojistnd matice

Svafovaci jadro na hlinikovy drét

Adaptér civky svafovaciho drdatu

Gl |G| & &E | & | E

Upevnéni hadicového svazku

& |B]|[&]| &) | B |[E]) (8|8 E

Svarovaci jédro na drét z oceli/nerezové oceli
a pro trubickovy drat

|

Svafovaci tryska (0,6 mm)

Pridavny adaptér

Svafovaci tryska (0,8 mm)

Blokovaci zafizeni (aretace)

Svafovaci tryska (0,9 mm)

HRNERNE

Kotoué
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® Technické udaje

Max. jmenovity vstupni vykon: 6 kVA

Sitové pripojeni: 230 V~50 Hz
Hmotnost: cca 18 kg
Jisténi: 16 A

Svarovani dratem:

Svafovaci proud:

MIG 50-160 A; pulzni MIG 30-160 A

Napéti naprdzdno: U, 60V
Nejvétii jmenovitd hodnota sifového proudu: Lo 24 A
Efektivni hodnota maximdlniho sitového proudu: | I, 4 11,2 A
Buben svafovaciho drétu max.: cca 15 kg
Charakteristika Plocha

Specifikace svafovaciho drétu:

typ svafovani a drétu, promér dratu

MG Ocelovy drét: 0,8/1,0mm
Trubickovy drat: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Ocelovydrét/ 0,8/1,0mm
drdt z nerezové oceli:
Pulzni MIG / -
MIG s dvojitym CuSi: 0,8 mm
impulzem AlSi/AlMg: 1,0/1,2mm
Hlinik: 1,0/ 1,2mm
Pouzitelné svitky dratu
Hmotnost
; Hmotnost s dratem ocel /
Vn&jsi primér | Vnitini promér Sitka s dratem AlSi/ | nerez. ocel / | S adaptérem
AlMg/Al CuSi a trubi¢-
kovym drétem
300 mm 52 mm 102 mm <7kg < 15kg ne
200 mm 52 mm 53 mm <2kg < 5kg Adaptér 35
Pridavny
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg adaplér 37
Svarovani MMA:
Svarovaci proud: 20-140 A
Napéti naprazdno: Uy 60V
Nejvétii jmenovitd hodnota sitového proudu: [ 23,5 A
Efektivni hodnota maximalniho sifového proudu: | 1, - 11 A
Charakteristika: Klesajici

Pouzitelné elektrody:

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

Svafovaci proud: 20-200 A
Napéti naprazdno: U, 60V
Nejvétii jmenovitd hodnota sitového proudu: Lt 26 A
Efektivni hodnota maximdlniho sitového proudu: | I, 42 12,2 A
Charakteristika: Klesaijici

@ UPOZORNENI: V rémci dalitho vyvoje moze bez predchoziho upozornéni dojit k technickym
a vizudlnim zméndm vyrobku. Viechny rozméry, upozornéni a tdaje uvedené v tomto ndvodu k pouzZiti
jsou proto bez zdaruky. Z tohoto didvodu nelze na zdkladé névodu k obsluze uplatfiovat pravni ndroky.

@ UPOZORNENI: Vyraz ,zafizeni” pouzivany v nasledujicim textu se vztahuje k multisvéiecce
s technologii dvojitého impulzu, kterd je popsdna v tomto névodu k obsluze.

® Bezpecnostni pokyny

I\ Pozomé si prostudujte ndvod k pouziti a dodrZujte popsané
pokyny. Na zdkladé tohoto ndvodu k pouZiti se seznamte se zafizenim,
jeho sprévnym pouzivanim a bezpeénostnimi pokyny. Na typovém
stitku jsou uvedeny viechny technické Gdaje této svdrecky, informuijte
se o technickych specifikach tohoto zafizeni.

S AJ VYSTRAHA [l ars materidly uchovévejte mimo dosah

malych déti. Hrozi nebezpeéi udueni!

= Opravy a/nebo Gdrzbové prace nechejte provadét pouze kvalifi-
kovanymi elekirikdfi.

= Toto zafizeni sméji pouZivat déti od 16 let a déle osoby se snize-
nymi fyzickymi, smyslové pozorovacimi a mentélnimi schopnostmi
nebo nedostateénymi zku$enostmi a znalostmi, pouze pod dozorem
nebo za predpokladu, Ze byly obezndmeny s Eezpeén)'/m poOUZi-
vanim zafizeni a uyédomuiji si souvisejici rizika. Déti si nesméji
se zafizenim hrét. Cisténi a uzivatelskou ddrzbu nesmi provédét
déti bez dozoru.

= Opravy a/nebo Gdrzbové prace necheijte provadét pouze kvalifi-
kovanymi elekirikdfi.

= PouZivejte pouze svafovaci kabely, které jsou souddsti dodévky.

= Zafizeni by béhem provozu nemélo stét tésné u stény, a nesmi byt
zakryté nebo zasunuté mezi jind zafizeni, aby mohlo ventilaénimi
$térbinami proudit dostate¢né mnoZstvi vzducKu. Ujistéte se, ze
je zafizeni sprévné pfipojeno k sifovému napéti. Vyvaruijte se
tahovému namdhdni napdijeciho vedeni. Predtim, neZ zafizeni
presunete na jiné misto, vytdhnéte sitovou zéstréku ze zésuvky.
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= Pokud zafizeni neni v provozu, vypnéte jej vzdy pomoci spinace
ZAP/VYP. Drzdk elektrody odklédeijte na izolovanou podlozku
a elektrody vytahujte z drzéku aZ po 15 minutdch chfcj:dnuh'.

= Ddvejte pozor na stav svafovacich kabeld, drzdku elektrody
a zemnicich svorek. Opotfebeni izolace a dilt pod proudem mize
zpusobit ohrozeni a sniZit kvalitu svafovaci préce.

= Pri svafovdni elektrickym obloukem vznikaiji jiskry, roztavené
kovové ¢éstice a kour. Proto berte na védomi: Z pracovisté a jeho
bezprostiedniho okoli odstrarite véechny hotlavé latky anebo
materidly.

= Zajistéte vétrdani pracovisté.

= Nesvafuje zdsobniky, nddoby nebo trubky, které obsahuji nebo
obsahovaly hoflavé kapaliny nebo plyny.

BN AJ VYSTRAHA p2eses jakémukoliv pfimému kontaktu s obvodem

svafovaciho proudu. Napéti pfi chodu naprdzdno mezi klestémi
elektrod a zemnici svorkou mize byt nebezpecné, hrozi nebezpedi
Urazu elektrickym proudem.

= Zafizeni neskladujete ve vlhkém nebo mokrém prostredi, nebo
na desti. Zde plati ustanoveni ochrany IP218.

= Chraite oci vhodnymi ochrannymi brylemi (DIN 9-10) nebo auto-
matickou svéredskou kuklou (podle EN 166, 175 a 389; stupen
ochrany DIN 9-13). Pouzivejte rukavice a suchy ochranny odév,
ktery neni znecistén olejem nebo tukem, abyste chrénili pokozku
pred ultrafialovym zdfenim elektrického oblouku.

B A] VYSTRAHA Zdroj svafovaciho proudu nepouZivejte

k odmrazovdni trubek.

Upozornéni:
. fd?eni elektrického oblouku mize poskodit o&i a zpUsobit popdleni
bze.

= Pfi svarovéni elekirickym obloukem vznikaji jiskry a kapky roztave-
ného kovu, svafovany kus se rozzhavi a relativné dlouho zUstavé
velmi horky. Nikdy se proto nedotykejte obrobku holyma rukama.

= PFi svafovani elekirickym obloukem se uvolfiuji zdravi skodlivé
vypary. Vyvarujte se jejich vdechnuti, pokud e to mozné.

= Chraite se pred nebezpednymi G&inky elektrického oblouku a osoby,
které se na préci nepodileji, udrzujte ve vzddlenosti minimd@lné 2 m
od elekirického oblouku.
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/\ POZOR!

B&hem provozu svdfecky mize dochdzet v zdvislosti na podminkdch
v siti v misté pripojeni k vypadkim v napdjeni jinych spotrebicd.
Pokud méte pocﬁybnos’ri, obratte se na dodavatele elektrické energie.
B&hem provozu svdfecky mize dochézet k poruchdm funkénosti
iinych pristroj0, jako jsou napf. naslouchdtka, kardiostimulétory atd.

Zdroje nebezpeci pri svarovani elektrickym obloukem

P¥i svafovdni elekirickym obloukem existuje celd fada zdroji nebezpedi.
Proto je pro svafeée zvlést dulezité, aby dodrZoval ndsledujici pravidla
a aby neohroZoval, ani sebe, ani ostatni a nedoslo k poskozeni
zdravi nebo zafizeni.

Prdce na privodu sitového napéti, napf. na kabelech, zéstrckéch,
zGsuvkdch atd., nechejte provadét pouze kvalifikovanym elektrikérem
podle ndrodnich a mistnich predpisu.

Prace na privodu sitového napéti, napf. na kabelech, zéstrckéch,
zésuvkéch atd., nechejte provadét pouze kvalifikovanym elektrikarem
podle ndrodnich a mistnich predpisd.

V piipadé nehody svafecku okamzité odpojte od privodu sifového
napéti.

Polfud se vyskytne kontakini napéti, zafizeni ihned vypnéte a nechejte
je zkontrolovat kvalifikovanym elekirikérem.

}\Io strané svarovaciho proudu dbejte vzdy na dobré elekirické
kontakty.

PFi svafovdni vzdy méjte na obou rukou nasazené izolujici rukavice.
Ty chrdni pfed Orazy elektrickym proudem (napéti naprézdno
svafovaciho proudového obvodu), pred skodlivym zdafenim (teplo
a UV zéfeni) a také pred Zhavym kovem a rozstiikem.

Noste pevnou izolujici obuv. Obuv musi mit izolaéni vlastnosti

i za mokra. Nejsou vhodné polobotky, protoZze padaiici Zzhavé
kapky kovd mohou zpisobit popdleniny.

Noste vhodny ochranny odév, nenoste synteticky odév.

Bez ochrany zraku se nediveijte do elektrického oblouku, pouZiveijte
jen svéfeészy §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 ultratialové zafeni zpUsobuje pfi nedostate¢né ochrané
velmi bolestivé zanéty spojivek, které se projevuji aZ po nékolika
hodindch. UV zdfeni navic zpUsobuje na nechranénych ééstech
t€la popdleniny, jako je tomu pfi spdleni sluneénim zdfenim.
Rovnéz osoby a pomocnici nachdzejici se v blizkosti elekirického
oblouku musi byt upozornéni na hrozici nebezpedi a vybaveni
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potfebnymi ochrannymi pomdckami. Pokud je to nutné, postavte
ochranné stény.

= PFi svafovéni, zvl4sté v malych prostordch, je nutné zaijistit dosto-
tecny pfisun Cerstvého vzduchu, protoZe vznikd kouf a skodlivé
plyny.

= /Aadné svdfeéské préce se nesmi provadét na nddobdch, ve kterych
se skladuji plyny, pohonné hmoty, minerdini oleje apod.,
- aniv pripadé, Ze byly vyprazdnény pfed delsi dobou,
- protoze v disledku zbytku vznikd nebezpedi vybuchu.

= V prostordch s nebezpedim pozdéru nebo vybuchu plati zvIgstni
predpisy.

= Svarové spoje, které jsou vystaveny velkému namdhéni a musi
splfiovat uréité bezpeénostni pozadavky, smi provédét pouze
specidlné vyskoleni a certifikovani svaredi. Jedné se napriklad
o tlakové kotle, pojezdné kolejnice, tazné zafizeni atd.

= /A\ POZOR! Zemnici svorku vzdy pripojujte co nejblize k svaro-
vanému mistu tak, aby mél svafovaci proud co nejkratsi dréhu od
elektrody k zemnici svorce. Zemnici svorku nikdy nepfipojujte na
pldst svarecky! Zemnici svorku nikdy nepfipojujte na uzemnéné
dily, které jsou ve velké vzdélenosti od obrobku, napf. vodovodni
potrubi v (Jruhém rohu mistnosti. Jinak moZe dojit k poskozeni
systému ochrannych vodi¢l v mistnosti, kde svarujete.

Svérecku nepouzivejte za desté.

Svérecku nepouzivejte ve vlhkém prostredi.

Svérecku poklddeijte jen na rovnou plochu.

Vystup je dimenzovén na teplotu 20 °C. P¥i vyssich teplotach se
miZe doba svafovéni zkrdtit.

A,OHROZENI PRI ZASAZENI ELEKTRICKYM PROUDEM:

= Uraz elekirickym proudem ze svafovaci elekirody mize byt smrtelny.
Nesvaiujte za desté nebo snéhu. Pouzivejte suché izolované
rukavice. Nedotykejte se elektrody holyma rukama. NepouzZivejte
mokré nebo poskozené rukavice. Pred zasazenim elekirickym
proudem se chraiite izolovdnim vici obrobku. Neotevirejte plést
zarizeni.

OHROZENI SVAROVACIM KOUREM:

= Vdechovéni svafovaciho koufe miZe ohrozit zdravi.
Neméjte hlavu v koufi. PouZivejte zafizeni v otevienych prostoréch.
K odstranéni koute vyvétreite.
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OHROZENIi ODLETUJICiMI JISKRAMI:
= Jiskry vznikaijici pfi svafovdni mohou zpisobit explozi nebo poZér.
Hoflavé materidly neponechdveite v blizkosti svarovéni.
Nesvafujte vedle hoflavych latek. Odletujici jiskry mohou zpUsobit
ozdr. I\Aé]te v blizkosti pfipraveny hasici pfistroj a pozorovatele,
tery jej muze ihned pouZit. Nesvafujte na bubnech nebo jakych-
koliv uzavienych nddobéch.

OHROZENI PAPRSKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU:

= Paprsky elekirického oblouku mohou poskodit oci a poranit
pokozku. PouZivejte pokryvku hlavy a bezpeénostni bryle.
PouzZivejte ochranu sluchu a limce zapinejte az ke krku.
Noste svdreci kukly a dbejte na sprévné nastaven filtro.
Noste ochranu celého téla.

OHROZENI ELEKTROMAGNETICKYMI POLI:

= Svafovaci proud vyivéii elektromagnetickd pole. NepouZivejte
spole¢né se zdravotnickymi implantéty. Svafovaci hadice nikdy
neomotdvejte kolem téla. Svafovaci kabely vedte u sebe.

® Specifické bezpecnostni pokyny pro svareésky stit

= Pfed zahdjenim svafovéni se pomoci jasného zdroje svétla (napf.
zapalovag) vzdy presvédéte o sprédvném fungovéni svareciho stitu.

» Odletujici jiskry mohou ochranné sklo poskodit. Poskozené nebo
poskrédbané ochranné sklo ihned vymérite.

= Poskozené nebo silné znecisténé, prip. postiikané soucdsti ihned
vyménte.

= Zafizeni mohou provozovat pouze osoby, které dovrsily 16 let.

= Seznamte se s bezpecnostnimi pfedpisy pro svarovdni.
Respekiujte bezpecnostni pokyny k vasi svérecce.

= PFi svafovdni vzdy pouZivejte svéreésky §tit. Pokud jej nepouzijete,
moZete si zpUsobit t82kd poranéni sitnice.

= PFi svafovéni vzdy pouZivejte ochranny odév.

= Nikdy nepouZivejte svérecsky §tit bez ochranného skla.
Hrozi nebezpedi poskozeni zraku!

= Ochranné sklo vyméte véas, zaijistite si tak dobrou viditelnost
a préci bez Gnavy.

® Prostredi se zvysenym ohrozenim elektrickym proudem

PFi svafovdni v prostiedi se zvysenym ohroZzenim elektrickym proudem
je nutno dodrZovat nésledujici bezpeénostni pokyny.
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Prosjfﬁdl'dse zvy$enym ohroZenim elektrickym proudem se vyskytuje

napriklad:

= na pracovistich s omezenym prostorem pro pohyb, kdy svare¢
procul(e ve vynucené poloze (napf. vklece, vsede, vleze) a dotyké

o

se elektricky vodivych dild;

= na pracovistich s Gplnym nebo castecnym elekiricky vodivym ohro-
nicenim a s velkym nebezpecim predvidatelného nebo ndhodného
dotyku svéreéem;

= na mokrych, vlhkych nebo horkych pracovistich, kde vlhkost
vzduchu ' nebo pot vyznamné snizuje odpor lidské kize a izolaéni
vlastnosti nebo znacné sniZuje funkénost ochranného vybaveni.

= Prostiedi se zvySenym ohroZenim elekirickym proudem muoze

vytvdret i kovovy Zebrik nebo lesent.

PFi préci v takovém prostiedi pouZivejte izolacni podlozky a mezivrstvy,
rukavice s manzetami a pokryvky hlavy z kiZe nebo jinych izolaénich
materiéld, které izoluji telo od zemé. %droi svafovaciho proudu musi
byt mimo pracovni oblast nebo elekiricky vodivé povrchy a mimo
dosah svdarece.

Dodate¢nou ochranu proti Grazu sifovym proudem v pfipadé poruchy
|ze zaijistit pouzitim proudového chrdaniée, ktery se aktivuje pfi vybo-
jovém proudu do 30pmA a zabezpeduje véechna napédjend zafizeni
v okoli. Proudovy chréni¢ musi byt vhodny pro véechny typy proudd.
Prostfedky pro rychlé elektrické odpojeni od zdroje nebo obvodu
svarovaciho proudu (napf. nouzovy vypinac) musi byt snadno
pristupné. Pfi pouZiti svafedek v prostredi s ohrozenim elekirickym
proudem nesmi vystupni napéti naprézdno u svérecky preséhnout
113 V (efektivni hodnota). V téchto pripadech se tato svarecka smi
pouzivat z divodu vystupniho napéti.

® Svarovani ve stisnénych prostorach

= Pfi svarovéni ve stisnénych prostordch mize hrozit nebezpedi
v dusledku toxickych plynd Fnebezpeél' UdugeniL.

= Ve stisnénych prostoréch se smi svafovat jen tehdy, pokud jsou
v bezprostiedni blizkosti pouéené osoby, které mohou v pFipadé
potfeby zasdhnout. V takovém pripadé musi byt pfed zahdjenim
svafovdni provedeno odborné posouzeni, aby se urcilo, jaké kroky
isou nezbytné k zajisténi bezpeénosti préce a jakd preventivni
opatieni by méla byt pfijata béhem samotného svafovaciho procesu.
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® Scitani napéti pri volnobéhu

= Pokud je soucasné v provozu vice nez jeden zdroj svafovaciho
proudu, miZe se jejich napéti naprdzdno scitat a vést ke zvySenému
elektrickému nebezpedi. Zdroje svafovaciho proudu musi byt
pripojeny tak, aby Eylo toto nebezpedi minimalizovdno. Jednotlivé
zdroje svafovaciho proudu se samostatnym ovladénim a pfipojkami
musi byt zfetelné oznaceny, aby bylo moZno identifikovat, co patfi
ke kterému obvodu svafovaciho proudu.

® Ochranny odév

= Béhem prdce se svdfeé proti zafeni a popdlenindm musi chrénit po

ﬁelim tele odpovidajicim odévem. Je nutno dodrZovat ndsledujici
roky:

- Pred zahdjenim svafovdni si obléknéte ochranny odév.
- Nasadte si rukavice.
- Ofeviete okno nebo pouzijte ventildtor k zajisténi pfivodu vzduchu.
- PouZivejte ochranné bryle a respirétor.

= Na obou rukou je nutné mit rukavice s manzetou z vhodného
materidlu (kiZe). Rukavice musi byt v perfektnim stavu.

= Na ochranu odévu proti odletujicim jiskrdém a popélenindm pou-
Zivejte vhodné zdéstery. Pokud to charakter prace vyZaduje, napf.
svafovani nad hlavou, pouZivejte ochranny oblek a v pfipadé
potfeby i ochranu hlavy.

OCHRANA PROTI ZARENI A POPALENI

= Na ohroZeni odi na pracovisti upozornéte vyvésenim varovéni
,Pozor! Nedivejte se do plameni!”. Pracovisté je nutno podle
moznosti odstinit tak, aby byly osoby v blizkosti chrénény.
Nepovolané osoby je nutno drZet mimo oblast svéfeéskych praci.

= V bezprostredni blizkosti staciondrnich pracovist by stény nemély
byt svétlé ani lesklé. Okna musi byt nejméné do vysky hlavy
zabezpedena proti propousténi nebo odrazu zéreni, napf.
vhodnym nétérem.

o Klasifikace zarizeni z hlediska EMC

Dle normy IEC 60974-10 se jednd o svarecku s elektromagnetickou
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. Pristroje ffidy A musi spliovat mezni

hodnoty ffidy A.
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VYSTRAZNE UPOZORNENI: Piistroje tiidy A jsou uréeny pro provoz
v promyslovém prostredi. Z divodu vyskytujicich se vykonovych

i vyzarovanych poruchovych veli¢in mohou eventudlné vznikat potize
se zajisténim elektromagnetické kompatibility v ostatnich prostredich.

| kdyZ zafizeni dodrZzuje mezni emisni hodnoty podle normy, presto
mohou prisluiné pristroje zpUsobovat elektromagnetické ruseni citlivych
zafizeni a pfistroju. Za rudeni, které pfi prdci vzniké nésledkem
elektrického oblouky, odpovic!é uzivatel, ktery musi pfijmout vhodné
ochrannd opatieni. UzZivatel musi vénovat pozornost predeviim
ndsledujicim oblastem:

- sifovd, Fidici, signalizaéni a telekomunikaéni vedeni

- poéitade a ostatni pristroje fizené mikroprocesorem

- televizory, rozhlasové pfijimaée a jind pfehrévaci zafizeni

- elektronickd a elekirickd bezpeénostni zafizeni

- osoby s kardiostimulatory neEo naslouchdtky

- méfici a kalibraéni zafizeni

- odolnost proti ruseni ostatnich blizkych zafizeni

- denni doba, b&hem které se prace provadéji.

Pro snizeni mozného rusivého zéfeni doporucujeme nésledujici opatient:
- vybaveni sitové pripojky sitovym filtrem
- pravidelnd Gdrzba pfistroje a udrzovéni pfistroje v dobrém stavu
- svafovaci vedeni by mélo byt zcela odvinuté a leZet pokud
mozno paralelné na zemi
a zafizeni ohroZené ruivym zdfenim musi byt z pracovni oblasti odstranény nebo odstinény.
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® Ochrana proti pretizeni

Svdrecka je chrdnéna proti teplotnimu pretiZzeni automatickym bez-

Eeénos’rnim zafizenim (fermostat s automatickym opétovnym zapindnim).
fi pretizeni prerusi bezpecnostni zafizeni proudovy obvod.

V pfipadé prehtdti se na displeji zobrazi népis , over heating”.

P¥i aktivaci bezpecnostniho zafizeni nechejte zafizeni vychladnout.
Po cca 15 minutdch je zafizeni opét pfipraveno k provozu.

® Pred uvedenim do provozu

u  Vyjméte viechny dily z obalu a zkontrolujte, zda pulzni svafecka MIG nebo jednotlivé dily
nevykazuiji n&jakd poskozeni. Pokud tomu tak je, svéfecku nepouzivejte. Obratte se na uvedenou
servisni adresu vyrobce.

®  Odstrafite viechny ochranné félie a ostatni transportni obaly.

B Zkontrolujte, zda je doddvka kompletni.

® Vybér svareci metody

@ UPOZORNEN:I: Viechny hodnoty zndzornéné na ndsledujicich néértech jsou pouze priklady
a nejsou pro konkrétni parametry svareni doporuéujici.

Né&ért 1 Né&ért 2
r/_MAE ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\ . WELDING PROCESS

60 15.3 7 ..
A V

'8" v o i
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Po zapnuti pfistroje je automaticky aktivovana naposledy pouzitd metoda svareni. Také dalsi parametry
(elekiricky proud, napéti atd.) se nahraiji tak, jak byly naposledy nastaveny. Pro zménu svéfeci metody
stisknéte nejdfive ofoény spinac pro nastaveni svafovaciho proudu 13 (déle jen spinac [13).

Otocenim spinaée [13 vyberte levé horni pole. Zde se zobrazuje aktudlng vybrand metoda svafovéni
[MAG na néértu 1]. Stisknéte znovu spinac 013,

Otevie se vyb&rové menu rezimu svafovdni [viz ndért 2]. Pro vybér pozadované svéfeci metody otodte
spinacem [13. Vybér potvrdte opétovnym stisknutim spinace 3. Poté stisknéte otoény spinaé pro nastaveni
svafovaciho napéti 12, abyste vybrali pfislusnou metodu svarovani.

® Montaz pro svarovani dratovymi elekirodami

&POZOR: Zamezte nebezpedi Grazu elekirickym proudem, zranéni nebo poskozeni.
Pred kazdou Gdrzbou nebo pfipravnou praci vytéhnéte sifovou zdstreku ze sitové zdsuvky.
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@ UPOZORNEN:I: Podle druhu aplikace se pouZivaji rozné svarovaci drdty.
Poddvaci kladka, proudové tryska a prifez dratu spolu musi vzdy korespondovat. Zafizeni je vhodné
pro svitky dratu maximdlné do 15 kg.

® Vyména svarovaci naplné

Predem nainstalovand ndplfi 18] je uréena pro hlinikovy drdt. Népl#i, kterd neni pfedem nainstalovéna, B¢
je vhodnd pro drét z oceli, nerezové oceli a plnény drat. Otd&enim proti sméru hodinovych ruci¢ek
uvolnéte pojistnou matici. Népli 18] vytéhnéte z hadicového svazku s primou pFipo]kou a zavedte do
n&j novou ndplii, Gzkym koncem napted [Z]. Protéhnéte kompletni, novou ndplii a upevnéte opét pomoci
pojistné matice 34l (viz obr. D).

Pi pfipojeni hofdku s ndplni B¢l (pfedem nenainstalovanou) zasuiite nejdfive trubicku Bl do spravného
(spodniho) otvoru na Euro centrdlni pfipojce svafecky. Tim je zaruéeno Eerpdni roztaveného drétu.

o Piﬁzpﬁsobeni zarFizeni pro svarovani plnym dratem v ochranném
plynu

Sprdvné pripojeni pro svafovan{ plnym dratem za pouZiti ochranného plynu je zndzornéno na obrézku T.

T

B Nejprve spojte konektor [6] s piipojkou, kferd je oznagena znaménkem ,+" (viz obr. T). Zafixujte jej
oto&enim ve sméru hodinovych ruiek. V pfipadé chybnosh’ se poradte s odbornikem.

B Nyni spojte hadicovy svazek s pfimym pfipojenim [Z] s pfislusnou pfipojkou (viz obr. T).

Zafixujte spoj utazenim fixaéniho krouzku 7d ve sméru hodinovych rucicek.

B Spojte zemnici kabel [4] s piipojkou, kferd je oznagena znaménkem ,- (viz obr. T).
Zafixujte pfipojeni otocenim ve sméru hodinovych ru¢icek.

®  Odstranite ochrannou krytku plynové pripojky 24 na zadni strané piistroje.

B Propoijte pfivod ochranného plynu véetné redukéniho ventilu (neni sou&dsti doddvky) s plynovou
piipojkou 4 (viz obr. C). Ochranny plyn je nutny, pokud se nepouzije trubickovy drét s integrovanym
pevnym ochrannym plynem. V pfipadé potfeby dodrzujte také pokyny k redukénimu ventilu (neni
souddsti doddvky). Jako orientaéni hodnotu pro nastaveni toku plynu |ze pouZit nésledujici vzorec:
promér dratu v mm x 10 = pritok plynu v I/min
Napfiklad pro drét s promérem 0,8 mm je hodnota cca 8 I/min.

® PrizpUsobeni zarizeni pro svarovani trubickovym dratem bez
ochranného plynu

Pokud pouzijefe trubickovy drdt s integrovanym ochrannym plynem, neni tfeba privadét z&dny externi
ochranny plyn.
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B Nejprve spojte konektor [é] s piipojkou, kterd je oznagena znaménkem ,-* (viz obr. U). Zafixujte jej
otocenim ve sméru hodinovych ruciéek. V piipadé pochybnosti se poradte s odbornikem.

B Nyni spojte hadicovy svazek s pfimym pfipojenim [Z] s pFislusnou pfipojkou.
Zafixujte spoj utazenim pfipojky ve sméru hodinovych rucicek.

B Spojte zemnici kabel [4]'s piipojkou, kferd je oznadena znaménkem ,+ (viz obr. U), a zafixujte
pripojku otoéenim ve sméru hodinovych ruciéek.

® Montaz pridavného adaptéru pro navijeni svarovacich ty¢i s dratem
o hmotnosti 450 g nebo 1 kg

B Pomoci piidavného adaptéru B7 Ize svarecku PMPS 200 B1 piizpdsobit pro pouziti civek s hmotnosti
drétu 450 g nebo 1 kg.

B Nejprve uvolnéte ndstavec civky svafovaciho drétu 28 a stéhnéte adaptér civky svafovaciho dréty B3,
Nyni namontujte pridavny adaptér 87 podle obréazku V.

B Za timfo G&elem se pFidavny adaptér nasadi a upevni pomoci ndstavce na civku svafovaciho drétu 28,
Chcete-li namontovat rozbaleny svitek drétu o hmotnosti 450 g nebo 1 kg, nejprve stisknutim
a ndslednym kratkym otoéenim doleva uvolnéte z&mek.

B Poté kotouc B9 vyjméte. Vlozte svitek dratu do pFisluiného drzdku. Ujistéte se, Ze se svitek odviji na
stran& prochodu drdtu 29 a konec svafovaciho drétu se nachézi pod svafovaci civkou.

B Vratte kotou€ B9 zpét do pivodni polohy a poté stisknutim a néslednym kratkym otocenim doprava
upevnéte aretaci .

B Pokradujte podle popisu v nasledujici kapitole ,VloZeni svafovaciho drétu” od bodu ,Uvolnéte
nastavovaci $roub éo otoéte jim smérem dol0 (viz obr. I)”.

u  Kompletné sestaveny a vloZzeny svitek drétu (neni soucasti doddavky) je zobrazen na obrazku W.

u U vétiich svitkd ocelovych lan demontujte pfidavny adaptér. Postupuijte v opaéném pofadi nez pfi
instalaci pridavného adaptéru.
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® Vlozeni svarovaciho dratu

B Odblokujte a oteviete kryt jednotky pro posuv dratu [1] stisknutim odblokovaciho tHagitka nahoru.
B Jednotku svitku odjistéte otocenim ndstavce svafovaci civky 28 proti sméru hodinovych rucicek
(viz obr. G).

®  Odstraiite upevnéni svafovaci civky 28 z drzdku civky svafovaciho dratu B3 (viz obr. G).

@ UPOZORNENI: Dbejte prosim na to, aby se konec drdtu neuvolnil a svitek se nezacal samovolné
odvijet. Konec drdtu se smi uvolnit az b&hem montdze.

m  Civku se svafovacim dratem B2 kompletné vybalte, aby se mohla plynule odvijet. Jesté ale konec
drdtu neuvolfujte.

B Jakmile je svitek drdtu 3iroky cca 10 cm, odstrafite adaptér B8l. U civek 3irokych cca 5 cm zostane
adaptér B3l ve své poloze.

B Nasadte svitek drétu na drzdék civky svafovaciho drétu B3, Ujistéte se, ze se svitek odviji na strané
prochodu drétu 29 a konec svafovaciho drdtu se nachdzi pod svafovaci civkou (viz obr. M a N).

B Upevnéni svafovaci civky [28 opét nasadte a zablokujte jej pfitlaéenim a otogenim ve sméru

hodinovych ruéicek.

Uvolnéte nastavovaci $roub 23] a otocte jim smérem dold (viz obr. ).

Jednotku pritlagné kladky 26 otodte do strany (viz obr. J).

Uvolnéte drzék podavaci kladky 27 otocenim proti sméru hodinovych ruéicek a stéhnéte jej dopredu

(viz obr. K).

B Na horni strané poddvaci kladky 21 zkontrolujte, jestli je uvedena pfislusnd tloustka drdtu.

Pokud je to freba, musi se svitek posuvu 1 otoéit nebo vyménit. Svafovaci drdt se musi nachdzet

v horni drézcel!

Drzék podavaci kladky 27 opét nasadte a pevné nasroubuite ve sméru hodinovych rugicek.

Tahem a otogenim ve sméru hodinovych ruci¢ek odstrarite trysku hordku L8] (viz obr. L).

Vysroubuijte pfisluinou svafovaci trysku 07, 18], 19, nebo B9 (viz obr. L).

Hadicovy svazek s pfimym pfipojenim [Z] vedte co nejrovnéii od svérecky (polozené na podlaze).

Z okraje civky vyjméte konec drdtu.

Zkratte konec drdtu ndzkami na drét nebo Stipacimi kledtémi, abyste odstranili poskozeny, ohnuty

konec drétu (viz obr. M).

@ UPOZORNENI: Drdt musi byt po celou dobu napnuty, aby se zamezilo jeho uvolnéni a odvinutil
Doporuéujeme provadét tyto prace s dal3i osobou.

Prostréte svatovaci drat prichodkou dratu 22 [viz obr. N).

Vedte svafovaci drdt podél podévaci kladky 21 a pak jej zasuiite do priichodky drétu 9.
Ototte jednotku piitlané kladky 26 smérem k poddavaci kladce R (viz obr. P).

Zavéste nastavovaci droub 23] viz obr. P).
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B Nastavie protitlak nastavovacim sroubem 25|, Svafovaci drét musi byt pevné usazen mezi pfitlacnou
kladkou a podévaci kladkou R1 v hornim vedeni a nesmi byt pfimacknuty (viz obr. O).

B Zapnéte svéiecku hlavnim vypinagem 23 (viz obr. C).

B Stisknéte tlacitko hordku [2]. Zaiistéte, aby Iéhev s ochrannym plynem byla pevné uzaviend, dokud
svarovaci drat nedosdhne pozadované polohy.

B Systém posuvu drdtu nyni posouvd svarovaci drdt hadicovym svazkem [7] a hordkem [19].

B Kdyz svafovaci drdt vyéniva 1-2 cm z krku hotdku B9, pustte tlacitko hotaku [9] (viz obr. Q).

m  Svdrecku znovu vypnéte.

|

Pfislusnou svafovaci trysku [17], 18], i9], nebo 29 opé&t zasroubujte (viz obr. R). Dbejte na to,

aby svafovaci tryska , b8, -, nebo 29 odpovidala priméru pouzitého svafovaciho drdtu.

U pfilozeného svafovaciho drétu je nutno pouzit svafovaci trysku 17, i8], 9], nebo 29 s oznagenim
1,0 nebo 1,0 A pfi pouziti hlintkového plného drétu.

B Otécenim doprava opét propoijte trysku hordku (8] s krkem hoféku 89 (viz obr. §).

m VYSTRAHA Pred ddrzbou nebo pfipravou prdce vytdhnéte sitovou zdstreku ze zdsuvky,

aby se zamezilo nebezpeéi Grazu elektrickym proudem, poranéni nebo poskozeni.
® Svarovani dratovymi elektrodami
® Zapnuti a vypnuti zarizeni

Svdrecku zapinejte a vypineite hlavnim vypinacem 23, Pokud svérecku delsi dobu nepouzivéte,
vytdhnéte sifovou zdstréku ze zdsuvky. AZ potom je zafizeni zcela bez proudu.

@ UPOZORNENI: Viechny hodnoty zndzoréné na nésledujicich néértech jsou pouze priklady
a nejsou pro konkrétni parametry svéfeni doporuéuijici.

® Svarovani MAG

Na&ért 3 Na&ért 4

/ MaG \ FLUX @ 0.8 [ a1 [ MAG FLUX @ 0.8 o1 )
(&0 FLUX 20.6
60 15.3 ..«
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0
'B" vz N i
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m/min mm INDUCTANCE ~ ARC LENGTH

AN #

PFi volb& metody MAG méte vybér mezi trubickovym drdtem a ocelovym dratem.

Pro nastaveni svafovaciho proudu stisknéte nejdfive otocny spina& 13 (déle jen spinac 13).

Otocenim spinace 13 vyberte stfedni horni pole. Zde se zobrazuje aktudlng vybrany drét [FLUX 0.8 na
néértu 3]. Stisknéte znovu spinac 13, abyste se dostali do vybérového menu drdtu [naért 4].

Otocenim a stisknutim spinace 13 zde mozete nastavit pouzivany svafovaci drét a piipadné také
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 otodenim a stisknutim spinace 13
nastavit promér drdtu. Stisknutim spinaée pro nastaveni napéti 12 (ddle jen spinac [2) se dostanete zpét
na nastaveni svafovani. Nyni mizete na horni listé analogicky provést vybér mezi ,2T" (2taktovy)
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a ,AT" (4taktovy). PFi 2taktovém svafovdni bude pfitomno napéti, dokud bude stisknuté spoust hordku.
PFi 4taktovém postupu bude pritomno napéti, jakmile bude spoust hotdku krétce stisknuta a opét uvolnéna.
Napéti se prerusi, E]kmile dojde k opétovnému stisknuti spousté.

Ot4&enim spinade 13 Ize nyni nastavit svafovaci proud. Posuv drétu se automaticky prizpisobi a zobrazi
se doporuéeni pro svafovanou tloudtku materialu v mm.

Oté&enim spinace 02 1ze nastavit napéti, &imz se zméni také délka oblouku ,ARC LENGTH".

Pokud stisknete a ndsledné otoéite spinacem 12, mozete upravit indukénost ,INDUCTANCE”.

® Svarovani PMIG
Né&ért 5
PMIG | FeArBO% 008 | 2T )

(=5 0O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
21.0

AlMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

Pro niZ3i tvorbu rozstiku a stabilnéjsi oblouk moZete vybrat pulzni metodu MIG. V rdmci této metody
mozete volit mezi ocelovym drétem, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi a drétem Al [néért 5].

Nize uvadime pouzivany ochranny plyn.

PFi pouziti prisludnych dréto je nutné pouzit ndsledujici ochranné plyny:

Fe (ocelovy drét): [80 % argon / 20 % CO2]

drdt CrNi (nerezovd ocel): [98 % argon / 2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi a hlinikovy drat: [100 % argon]

Navigace v menu PMIG je analogické k navigaci v menu ,MAG" pomoci spinact 12 o i3],
Stejné tak Ize nastavit primér pouzitého svafovaciho drétu a provést vybér mezi ,2T7" a ,4T".

® Svarovani DPMIG

Diky metodé MIG s technologii dvojitého impulzu do materidlu vstupuje méné Zdru.

Proto je tato metoda idedlini pro tenkosténné svafovani nerezové oceli a hliniku.

V rdmci této metody je mozné pouZit stejné drdtové elekirody a ochranné plyny jako pfi svarovani
PMIG. Navigace v menu DPMIG je analogickd k navigaci v menu ,MAG" pomoci spinacd 12 o 13,
Stejné tak Ize nastavit primér pouzitého svafovaciho drdtu a provést vybér mezi ,2T" a ,4T".

Stejné tak zde Ize po nastaveni pouzivaného svafovaciho drdtu dvojitym stisknutim spinace 13 vyvolat
diagram parametrd. Zde je mozné pro metodu DPMIG nastavit jednotlivé parametry. Doporucujeme
pouzit prednastavené hodnoty. Jako pokrogily uZivatel moZete upravit jednotlivé hodnoty tak, aby
presné vyhovovaly Vasim plédnovanym svdfecim pracim. Pro resetovani nastavenych parametrd se vratte
do menu DPMIG [né&ért 6] a podrzte cca 5 sekund stisknuty spinag 12.
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Na&ért 6

39
A

&
2.8 1.4

m,/min mm

’/IJPMIB‘ Fe Ar80% @0.8 ‘ ET—\\

19.6
V

Fanat jl_
401 405

INDUCTANCE ~ ARC LENGTH

N MRALYCTY NeBEZPECi POPALEN:!

Svafované obrobky jsou velmi horké, mizZete se o né popdlit. Pro premistovani svafenych, horkych
obrobkd vzdy pouzivejte kle3te.

Po zapoijeni svarecky do elektrické sité postupujte nasledovné:

Oblecte si vhodny ochranny odév v souladu se specifikacemi a pripravte si pracovisté.

Pomoci zemnici svorky [4] pfipojte zemnici kabel ke svafovanému obrobku. Dbeite na to, abyste
vytvorili dobry elekiricky kontakt.

Ve svafovaném misté musi byt obrobek ocistény od rzi a barvy.

Nastavte pozadované parametry svafovéni podle zvolené metody svarovani.

Priblizte hofdkovou trysku L8] k mistu na obrobku, kde se mé svafovat.

Stisknéte tlacitko hotdku [2], aby se vysunul svafovaci drdt. Jakmile je elekiricky oblouk zapdleny,
posouvd zafizeni svafovaci drat do svarové 1azné.

OptimélIni nastaveni svafovaciho proudu zjistite testovdnim na zku3ebnim kusu. Dobfe nastaveny
elektricky oblouk vydévd mékky, rovnomérny bzugivy zvuk.

Pfi drsném nebo tvrdém praskdni prepnéte na vys3i vykonovy stupefi (zvyste svafovaci proud).
Jakmile je svafovaci ¢o¢ka dostateéné velkd, vedte hordk pomolu podél pozadované hrany.
Vzddlenost mezi tryskou hordku L8] a obrobkem udrzujte co nejmensi (nikdy v&tii nez 10 mm).
Pripadné ji mirné kyvejte, abyste zvéRili svarovou ldzefi. Méné zkusené osoby mohou mit podatecni
potize s vytvofenim spravného elekirického oblouku. Svafovaci proud musi byt sprévné nastaven.
Hloubka provareni (odpovidd hloubce svaru v materidlu) by méla byt co nejhlubsi, svarova lazen
viak nesmi propadat obrobkem.

Pokud je svafovaci proud pfili§ nizky, nelze svafovaci drét sprévné roztavit. V disledku toho se
svarovaci drdt stdle ponofuje do svarové ldzné az na obrobek.

Struska se smi ze svaru odstrafiovat aZ po vychladnuti. Pro pokradovdni svaru na preruieném misté:
NejdFive odstrafite strusku v misté nasazeni.

Ve spdie svaru se elektricky oblouk zapali, pfivede k mistu pokragovéni, zde se sprévné roztavi
a ndsledné se ve svaru pokraduje.

APOZOR!: Dbeite na to, Ze se po svatovani musi hoték vzdy odkladat na izolovanou odkladaci
plochu.

Po ukonéeni svafovacich praci a pfi prestavkdch svarecku vzdy vypnéte a vzdy vytdhnéte sifovou
z&streku ze zdsuvky.
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® Vytvoreni svaru

Bodovy svar nebo svarovani razem
Hotdk se posouvd dopiedu. Vysledek: Hloubka provareni je mendi, 3itka svaru vétsi, housenka svaru
(viditelnd plocha svaru) je plochd a tolerance vaznosti (chyba pfi taveni materidlu) v&tsi.

Tazeny svar nebo svarovani vzad
Hordk se odtahuje od svaru (obr. X). Vysledek: Hloubka provarfeni je véf3i,
§itka svaru je mensi, housenka vy33i a tolerance vaznosti mensi.

Svarované spoje
Ve svarfovaci technice existuji dva zékladni typy spojovéni: Tupy svar (vnéj3i roh) a koutovy svar
(vnitini roh a presazeni).

Tupé svary

U tupych svard do tloustky materidlu 2 mm jsou svafované hrany tésné u sebe. Pro vétsi tloustky by méla
byt zvolena vzddlenost 0,5-4 mm. IdedlIni vzddlenost z4visi na svafovaném materidlu (hlinik nebo ocel),
sloZeni materidlu a zvoleném druhu svafovani. Vzddlenost by méla byt stanovena na zkusebnim kusu.

Ploché tupé svary

Svafovdni se musi provadét bez preruieni a s dostateénou hloubkou provareni, proto je velmi dilezZita
dikladnd priprava. Kvalitu vysledku svafovani ovliviiuje: intenzita proudu, vzddlenost mezi svafovanymi
hranami, sklon hotéku a primér svafovaciho drétu. Cim kolmaisi je hoidk k obrobku, tim vafii je
hloubka provafeni a opaéné.

K zamezeni nebo redukci deformaci vznikajicich béhem tvrdnuti materidlu je dobré obrobky pred
svarovanim upevnit do pFipravku. Musi se zamezit vyztuZeni svafované struktury, aby nedochdzelo

k prasknuti svaru. Tyto obtize Ize redukovat, pokud existuje moznost obrobek otogit tak, aby bylo mozno
svarovani provést ve dvou krocich protichtdnym smérem.

Svary na vnéjsim rohu
Priprava tohoto druhu je velmi jednoduchd (obr. Y, Z).
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U siln&jsich materidld viak jiz nemé& vyznam. V tomto pfipadé je lepsi svar pripravit tak, jak je popséno
nize, kdy je hrana jedné z desek zkosend (obr. AA).

AA o5

Koutové svary
Koutovy svar vznikd, pokud jsou obrobky navzdjem kolmé. Svar by mél mit tvar rovnostranného
trojhelniku s mirnym Zldbkem (obr. AB, AC).

Svary na vnitfnim rohu

Piprava tohoto druhu je velmi jednoduchd a provddi se do tlousték 5 mm. Rozmér ,d” se musi
redukovat na minimum a v kazdém pfipadé musi byt men3i nez 2 mm (obr. AB).

AB AC

U silngj3ich materidld viak jiz nemd vyznam. V tomto pfipadé je lepsi svar pripravit fak, jak je zndzornéno
na obrézku AA, kdy je hrana desky zkosend.

Svary s presazenim
Nejb&zngjsi je priprava rovnych svafovanych hran. Svafovani |ze vyfesdit normdlnim Ghlovym svarem.
Oba obrobky se musi k sobé& pfirazit co nejblize, jak je zndzornéno na obrézku AD.

AD)

® Svarovani MMA

B Ujistéte se, ze je hlavni vypina& 23 v poloze ,O" (,OFF”) nebo ze zdstreka [3] neni zapojena do
zdsuvky.

B Pripojte drzdk elektrody (5] a zemnici svorku [4] ke svarece, jak je zndzornéno na obrézku AE.

Dodrzujte pfitom Gdaje vyrobce elektrod a nezapomedite, Ze se v pfipadé potfeby mize zménit

polarita na pouzity typ elekirody.

Oblecte si vhodny ochranny odév v souladu se specifikacemi a piipravte si pracovisté.

Pfipojte zemnici svorku [4] k obrobku.

Upnéte elektrodu do drzdku elektrody [5].

Zapnéte zafizeni tak, ze uvedete hlavni vypinac 3 do polohy ,1* (,ON).

Vyberte rezim ,MMA”, tak jak je popsdno niZze v ,Vybér metody svafovani”.
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CD UPOZORNENI: Viechny hodnoty znézornéné na nésledujicich néértech jsou pouze piiklady

a nejsou doporu&enim pro konkrétni parametry svareni.

Na&ért 7

/_MMA ‘ ANTI STICK YES |URDYEE\‘

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% %

LY

Pfi volb& metody MMA mizZete nastavit svafovaci proud otdéenim otoéného spinace pro nastaveni svaro-
vaciho proudu é’] (ddle jen spinac 13). Ddle mozete stisknutim a ofocenim spinage 13 aktivovat funkce
ANTI STICK a VRD. [Né&ért 7] ANTI STICK zabrariuje pritaveni elekirod k obrobku. VRD snizuje napéti,
pokud se prévé nesvatuje. Diky tomu je prace obzvlést bezpecnd. Otocenim nebo stisknutim

a ndslednym ofocenim spinaée pro nastaveni napéti 12 mozete upravit hodnoty HOT START a ARC
FORCE. Zvysenim hodnoty HOT START se zjednodu3uje zapalovdni oblouku. ARC FORCE, podobné
jako ANTI STICK, zabrafiuje prilnuti elektrod k obrobku.

CD UPOZORNEN:I: Orientaéni hodnoty pro svafovaci proud, ktery md byt nastaven v zévislosti na
proméru elekirody, naleznete v ndsledujici 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
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APOZOR: Zemnici svorka [4] a drzék elekirody [5]/elekiroda nesmi pfijit do piimého kontaktu.

APOZOR: PFi svafovani tyéovymi elekirodami musi byt drzak elekirody [5] a zemnici svorka [4]
pripojeny podle daji vyrobce elektrod.

B Oblecte si vhodny ochranny odév v souladu se specifikacemi a pfipravte si pracovists.

B Pro ukonéeni pracovniho procesu uvedte hlavni vypinaé ON / OFF 23 do polohy ,O" (,OFF").

APOZOR: Netukejte elekirodou do obrobku. Mohlo by dojit k poskozeni a ztizeni zapdleni oblouku.
Jakmile se oblouk zapdli, pokuste se udrzet vzddlenost k obrobku, kterd odpovidd pouzitému proméru
elekirody. Vzddlenost ma béhem svafovéni zUstat pokud mozno konstantni. Sklon elekirody mé byt
20-30 stupiid po sméru prdce.

APOZOR: K odstranéni spoffebovanych elektrod nebo k pfesunu horkych obrobkd pouzivejte vzdy
klesté. Méijte na paméti, ze drzdk elekirody musite po svafovéni vzdy odloZit na izolaéni podklad.
Struska se smi ze svaru odstrafiovat az po vychladnuti. Pro pokracovéni svaru na preruseném misté:
B Nejdfive odstrafite strusku z mista pokracovdni.
B Ve spdfe svaru zapalte elekiricky oblouk, vedte jej k mistu pokradovani, zde spravné roztavte

a ndsledn& pokracuite ve svaru.

APOZOR: Svafovdnim vznika teplo. Proto musi svarecka po pouziti béZet naprézdno nejméné pol
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 svarecky, mize mit tyto nésledky:
B Proud zafizeni se sniZi.
u  Elektricky oblouk se pieru3i nebo bude nestabilni.

APOZOR:

B Zdfeni elekirického oblouku mize zpUsobit zanéty o&i a popdleni pokozky.
B Rozsffik a roztavend struska mohou zpisobit poranéni o&i a popdleniny.
B Smi se pouzivat vyhradné svafovaci kabely, které jsou souédsti doddvky.
Zvolte svafovdni vpred nebo vzad. Vliv sméru pohybu na vlastnosti svaru je zndzornén nize:

Svafovéni vpied Svafovéni vzad

Penetrace mensi Vétsi
Sitka svaru Vetsi mensi
Svarova housenka plossi vy$3i
Vady svaru Vet mensi

.

@ UPOZORNENI: Po svatovani zkusebniho kusu se sami rozhodnete, ktery druh svafovani je vhodnaisi.

CD UPOZORNENI: Po Gplném opotiebent elekrody je nutné ji vyménit.

1/ PARKSIDE | CZ 147



® Svarovani WIG/TIG

PFi svafovani WIG/TIG postupujte podle pokynd pro hofak WIG. Rezim WIG/TIG Ize aktivovat tak,
jak je popsdno v bod& ,Vybér metody svafovani”.

@ UPOZORNENI: Viechny hodnoty zndzorméné na nésledujicich néértech jsou pouze priklady
a nejsou pro konkrétni parametry svéfeni doporuéuijici.

Nacrt 8
/IjFl' TIG ‘ ANTI STICK YES

22 11.3
A V

UiP TIME

0.1

~

\

P¥i volb& metody TIG mizete nastavit svafovaci proud otdéenim otoéného spinace pro nastaveni
svafovaciho proudu 13 (ddle jen spinac 03). Ddle mozete stisknutim a otocenim spinace 13 aktivovat
funkci ANTI STICK. [Né&&rt 8] ANTI STICK zabrariuje pfitaveni elekirod k obrobku. Otocenim spinace
pro nastaveni napéti 12 Ize nastavit hodnotu pro UP TIME. Ta uddvd, jak rychle se proud zvysuje na
zaldtku svafovacich praci. Vy3si hodnota znamend pomalejsi zvy3ovani.

e Udriba a &isténi

CD UPOZORNENI: Aby svéiecka bezchybné fungovala a byly dodrzeny bezpe&nostni pozadavky,
je ffeba pravidelné provadét Gdrzbu a opravy. PouZiti k nesprévnému G&elu nebo nespravné zachdzeni
mizZe vést k vypadkim a poskozeni pfistroje. Opravy nechejte provadét pouze kvalifikovanymi

odborniky.

B Nez zaénete provadét idrzbu svéiecky, odpoijte hlavni privod elekirické energie a vypnéte hlavni
vypina¢ zafizen.

m Svdrecku a pfislusenstvi pravidelné &istéte pomoci vzduchu, &istici viny nebo kartaée.

BV piipadé zavady nebo nezbyté vymény Edsti zafizeni se prosim obratte na pfislusny kvalifikovany
persondl.

® Ekologické pokyny a informace k likvidaci odpadu

ﬁ ELEKTRICKE NASTROJE NEVYHAZUJTE DO DOMOVNIHO ODPADU!

RECYKLACE MiSTO VYHOZENIi NA SKLADKU! Podle evropské smérnice 2012/19/EU se
mmm  musi pouzité elekirospoffebice ffidit a ekologicky recyklovat. Symbol preskrinuté popelnice
znamend, Ze toto zafizeni nesmi byt po skonéeni své Zivotnosti likvidovano spole¢né s domovnim
odpadem. Zafizeni je freba odevzdat na stanovenych sbérnych mistech, v recyklagnich strediscich nebo
u spolecnosti zabyvaijicich se likvidaci odpadu.
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Vade vadnd a vrdcend zafizeni zlikvidujeme zdarma. Kromé toho jsou distributofi elektrickych a elektro-
nickych zafizeni a distributofi potravin povinni je odebirat zpét. Spolegnost LIDL nabizi moznost vraceni
zbozi pfimo na pobockéch a v prodejndch. Vraceni a likvidace jsou bezplatné. Pfi ndkupu nového
zafizeni mdte prévo na bezplatné vraceni pFisluiného starého zafizeni. Kromé toho méte moznost
bezplatné vrétit (az ffi) stard zafizeni, které nepfesahuiji 25 cm v jakémkoli rozméru, bez ohledu na
ndkup nového zafizeni.

Pred vracenim zboZi vymazte viechny osobni Gdaje.

Pred odevzddnim vyjméte baterie nebo akumuldtory, které nejsou sou€dsti starého zafizeni, a Zdrovky,
které |ze vyjmout, aniz by se zni¢ily, a odevzdejte je do oddéleného sbéru.

Baterie, které obsahuji 3kodlivé ldatky, jsou oznaceny zde uvedenymi symboly, které upozorfuii
Ef na zdkaz likvidace spolu s komundlnim odpadem. Ozna&eni prevazujiciho t&zkého kovu:

Cd = kadmium, Hg = rtut, Pb = olovo. Pouzité baterie odevzdejte do sbérny ve vasem mésté
nebo obci anebo je vratte prodejci. Tim nejen splnite zdkonnou povinnost, ale vyrazné také prispéjete
k ochrané Zivotniho prostredi.

)
2 RAY(
NV
ﬁ a s Vénuijte pozornost oznaéeni jednotlivych obalovych materiéld a v pfipadé

potieby je rovnéz ffidte. Obalové materidly jsou oznageny zkratkami (a) a &islicemi (b), které maiji
nésledujici vyznam: 1-7: plasty, 20-22: papir a lepenka, 80-98: kompozitni materidly.

® EU prohlaseni o shodé

My, firma

C. M. C. GmbH

Za dokumentaci zodpovédny pracovnik:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

NEMECKO

prohlasujeme na vlastni odpovédnost, ze vyrobek

sy v

Multisvarecka s technologii dvojitého impulzu

IAN: 409145 2207
C. vyrobku: 2572

Rok vyroby: 2023/18
Model: PMPS 200 B1

splivje zdkladni bezpe&nostni pozadavky, které jsou stanoveny v evropskych smérnicich

Smérnice EU o elektromagnetickd kompatibilité:

2014/30/EU

Smérnice o nizkém napéti:

2014/35/EU

Smérnice RoHS (o omezeni pouzivani nékterych nebezpecnych latek v elektrickych
a elekironickych zafizenich):

2011/65/EU +2015/863/EU

a jejich zméndach.

Vy3e popsany predmét deklarovany v prohld3eni spliiuje predpisy a smérnici Evropského parlamentu
a Rady 2011/65/EU ze dne 8. cervna 2011 o omezeni pouzivani nékterych nebezpecnych latek
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v elektrickych a elektronickych zafizenich. Posouzeni shody bylo provedeno na zdklad& nésledujicich
harmonizovanych norem:

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

St. Ingbert, 01.10.2022

® Informace o zdruce a servisnich opravach
Zaruka spoleénosti Creative Marketing & Consulting GmbH

Vézend zdkaznice, vazeny zdkazniky,

na fento vyrobek dostdvdte zaruku 3 roky ode dne zakoupeni. V pfipadé, Ze se na tomto vyrobku
projevi zavady, mizete vici prodeijci uplatnit sva prava podle zékona. Tato zdkonnd prdva nejsou
omezena nadimi zaruénimi podminkami, které jsou uvedeny ddle.

® Zarucni podminky

Zarueni lhita zacing datem koupé. Uschovejte si dobie origindl dokladu o koupi. Budete jej poffebovat
jako doklad potvrzujici koupi. Pokud se do 3 let od data zakoupeni tohoto vyrobku vyskytne vada materiglu
nebo vyrobni vada, vyrobek vém - podle nadeho rozhodnuti — bezplatné opravime nebo vyménime.
Predpokladem pro poskytnuti zdruky b&hem 3leté zaruéni lhity je predlozeni vadného vyrobku a dokladu

o koupi (pokladni stvrzenka) a pisemny popis zévady s informaci o tom, kdy se vyskytla.

V pfipadé, Ze se na vadu vztahuje nase zdruka, obdrzite zpét opraveny nebo novy vyrobek. Od opravy
nebo vymény nezaéne bézet nové zaruéni lhita.

® Zarucni lhita a zakonné naroky na odstranéni vad

Zaruénim plnénim se zdruéni lhita neprodluzuje. To plati i pro vyménéné a opravené dily.
Eventudlni poskozeni a vady existujici jiz v okamziku zakoupeni je nutné nahldsit 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. Zdruka se vztahuje na materidlové a vyrobni vady. Tato zdruka neplati pro dily vyrobku,
které podléhaji béznému opotiebeni, a tedy mohou byt povazovdny za spotiebni dily. Déle se nevzta-
huje ani na poskozeni kiehkych dild, jako napt. spinact, akumuldtord a dild ze skla. Zaruka pozbyva
platnosti, jestlize je poskozeny vyrobek naddle pouzivan nebo je pouzivan nebo udrzovan nepfimé-
fenym zpUsobem. K odbornému pouzivéni vyrobku je zapotiebi presné dodrzovat pokyny uvedené

v origindlnim ndvodu k provozu. Je bezpodminen& nutné vyhnout se G&elim pouziti a jedndnim, kterd
se v ndvodu k obsluze nedoporuduji, nebo pred kterymi ndvod k obsluze varuje.

Tento vyrobek je uréeny pouze k soukromému pouziti, nikoliv ke komerénim G&elim. Zaruka zaniké

v piipadé zneuziti a neodborné manipulace, pouziti ndsili nebo v pfipadé zasahd neprovadénych
nasim autorizovanym servisem.
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® Postup pri zaruéni reklamaci

Pro zaijisténi rychlého zpracovéni vaseho piipadu se fidte nésledujicimi pokyny:

Pro pripad dal3ich dotazd si laskavé pFipravte doklad o koupi a &islo vyrobku (napf. IAN) jako doklad
o zakoupeni spotiebice. Cislo vyrobku naleznete na typovém 3titku, ryting, na titulnim strénce ndvodu
(vVlevo dole) nebo na ndlepce na zadni nebo spodni strané.

V pfipadé vyskytu funkénich 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
zé&vady a informaci o tom, kdy se vada vyskytla, na adresu servisu, kterou vém sdéli servisni oddéleni.

@ UPOZORNENI: Na www.lidl-service.com si miZete stdhnout tento névod i mnoho dalsich
priruek a videi k vyrobku a softwaru.

Pomoci tohoto QR kédu se
dostanete pfimo na stranku
Lidl-Service (www.lidl-service.com)
a po zadéni &isla vyrobku

(IAN) 409145 mozete oteviit
névod k obsluze.

EEE
o
www.lidl-service.com

® Servis

Nase kontakini Udaje:

cz

Nazev: C.M.C. Creative Marketing &
Consulting GmbH Service CZ

Internetové adresa:  www.cmc-creative.de

E-mail: info@bohemian-dragomans.com

Telefon: 00420 608 600485

Sidlo: Némecko

IAN 409145_2207

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 dilo:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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Wiqczanie i wytqczanie urzqdzenia.................. 170
Spawanie MAG ... 171
Spawanie PMIG.................. 172
Spawanie DPMIG................ 172
Tworzenie spoiny spawalniczej 174
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® Tabela uzytych piktograméw
Q [l]:l]]] Uwagal Przeczytaé instrukcje | Warto$¢ znamionowa prqgdu
obstugil 2 spawania
L ) | Warto$¢ skuteczna najwyzszego
DD Wejscie sieciowe; liczba faz oraz 1 of prqdu sieciowego
symbol prqgdu zmiennego i wartos¢
1~ 50 Hz pomiarowa czestotliwosci. U Wartoéé znamionowa
0 napiecia jafowego
Znaijdujqcy sie obok symbol
E przekreslonego kosza na kétkach U Warto$é znamionowa
— wskazuje, ze urzqdzenie to ! napiecia sieciowego
podlega dyrektywie 2012/19/UE.
e Nie ndle.iy eksploatowag Standardowe
? urzqdzenia na zewngtrz, a przede U, iecie rob
L napiecie robocze
wszystkim nigdy podczas deszczu!
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M’J

Porazenie prgdem elektrycznym
przez elekirody spawalnicze
moze by¢ $miertelne!

1 max

Najwyzsza wartosé
znamionowa prqdu sieciowego

Ee

N

Wdychanie dymu spawalniczego
moze zagrazaé zdrowiu.

A

Przestroga! Niebezpieczenstwo
porazenia prgdem
elektrycznym!

) [
il

Iskry spawalnicze mogg
spowodowaé wybuch lub pozar.

O

Wazna wskazéwkal

d
Wy
[

Promienie tuku $wietlnego mogq
uszkodzié wzrok lub zranié skére.

Opakowanie i urzqdzenie
nalezy utylizowaé zgodnie
z przepisami o ochronie
$rodowiska naturalnego!

Pola elektromagnetyczne mogq
zaktécaé dziatanie stymulatoréw
pracy serca.

|A] OSTRZEZENIE

Istnieje zagrozenie powaznych,
a nawet $miertelnych obrazen.

Uwaga: mozliwe
niebezpieczeristwal

IP21S

StopieA ochrony

Zacisk masowy

GO

Jednofazowa statyczna
przetwornica czestotliwosci-
transformator-prostownik

Klasa izolacji

Prqd staty

Wykonano z materiatu
pochodzqgcego z recyklingu.

Najwyzsza wartosé

Znamionowa czasu spawania
H t

w trybie przerywanym &'

Najwyzsza warto$¢ znamionowa
czasu spawania w trybie

ciggtym fon m

Reczne spawanie tukowe
elektrodg pretowq w otulinie

) | el A B> e

Spawanie MIG i spawanie MAG
wiqgcznie z uzyciem drutu
rdzeniowego

i
&

Spawanie TIG

Zgodnie z przepisami sq Paristwo
zobowigzani do segregowania
urzqdzen z takim oznaczeniem
oddzielnie od niesegregowanych
odpadéw komunalnych.
Utylizowanie takich urzqdzen
razem z odpadami komunalnymi
jest zabronione.
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Spawarka wielofunkcyjna z technologiq
Doppelpuls PMPS 200 B1

® Wprowadzenie

Gratulacje! Zdecydowali sie Paristwo na zakup wysokiej jakosci produktu naszej firmy.
AI]]:D]] Rekomendujemy zapoznanie sie z produktem przed pierwszym uzyciem.

W tym celu nalezy uwaznie przeczytaé niniejszq instrukcje obstugi i wskazéwki dotyczqgce
bezpieczenstwa. Z tego narzedzia mogq korzystaé wytgcznie odpowiednio przeszkolone osoby.

PRZECHOWYWAC POZA ZASIEGIEM DZIECI!
® Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzgdzenie jest przeznaczone do spawania drutem litym (MIG i MAG), spawania MMA (spawanie
elektrodami otulonymi), spawania TIG (spawanie elektirodami wolframowymi w ostonie gazu obojetnego)
oraz spawania drutem rdzeniowym. Przy uzywaniu drutéw litych bez gazu ochronnego w formie statej
nalezy zastosowaé dodatkowo gaz ochronny. Przy spawaniu drutem rdzeniowym wytwarzajgcym
wiasng atmosfere ochronng nie jest wymagane stosowanie dodatkowego gazu. W tym przypadku gaz
ochronny jest zawarty w formie proszku w drucie spawalniczym i jest w ten 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 pomocg odpowiednich elekirod ostonowych. Nalezy stosowaé sie przy tym
do zaleceri producenta elekirod. Dopuszczalne jest stosowanie wytqcznie elekirod przystosowanych

do tego urzgdzenia. Przy spawaniu elekirodg wolframowq w ostonie gazéw obojetnych (TIG) oprécz
zaleceri zawartych w niniejszej instrukeii nalezy bezwzglednie stosowad sie takze do wskazéwek
dotyczqgeych eksploataciji i bezpieczenstwa uzywanego palnika TIG. Niewtasciwa obstuga produktu
moze by¢ niebezpieczna dla oséb, zwierzgt i mienia. Produktu nalezy uzywaé wytqcznie w opisany
sposéb i do podanych zastosowan. Starannie przechowywaé niniejszq instrukcje obstugi. W przypadku
przekazania produktu osobom trzecim nalezy przekazaé im réwniez calq dokumentacje. Wszelkie
zastosowania rézne od uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem sq zabronione i potencjalnie niebez-
pieczne. Szkody spowodowane nieprzestrzeganiem instrukciji lub uzyciem niezgodnym z przeznaczeniem
nie sq objete gwarancjq i nie nalezg do zakresu odpowiedzialnosci producenta. W przypadku uzytku
komercyjnego gwarancja wygasa. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem to réwniez przestrzeganie
wskazdwek dotyczqceych bezpieczenstwa oraz instrukeji montazu i wskazéwek eksploatacyjnych
zamieszczonych w instrukeji obstugi. Nalezy doktadnie przestrzega¢ obowiqzujqeych przepiséw
zapobiegania wypadkom. Urzqdzenia nie wolno stosowaé:

B w niedostatecznie przewietrzonych pomieszczeniach;
u  w $rodowisku zagrozonym wybuchem;

®  do odmrazania rur;

B w poblizu 0séb z rozrusznikami serca;

B w poblizu fatwopalnych materiatéw.

Ryzyko resztkowe

Nawet w przypadku obstugiwania urzgdzenia zgodnie z przepisami wystepuije ryzyko resztkowe.

Nastepujgce niebezpieczeristwa mogq powstaé w zwigzku z konstrukcjq i wykonaniem impulsowego

urzqdzenia spawalniczego MIG:

B Urazy oczu spowodowane olénieniem, dotknigciem gorqcych czesci urzqdzenia lub obrabianego
przedmiotu (oparzenia);

B w razie niewtasciwego zabezpieczenia niebezpieczeristwo wypadku lub pozaru na skutek
odskakujqgcych iskier lub czgsteczek szlaki;
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m  szkodliwe dla zdrowia emisje dyméw i gazéw, w przypadku braku powietrza wzglednie niewystar-
czajqcego odsysania w zamknietych pomieszczeniach.

CD WSKAZOWKA: Ryzyko resztkowe mozna zminimalizowaé, uzywajgc urzqdzenia starannie

i zgodnie z przepisami oraz stosujqc sie do wszystkich instrukeii.

® Zakres dostawy

1 Wielofunkcyijne urzgdzenie spawalnicze z technologiq Doppelpuls PMPS 200 B1
1 palnik spawalniczy MIG z przewodem spawalniczym o dtugoéci 2 m

1 wysokiej jakosci ocynkowany miedziany zacisk uziemiajgcy Aksztattny z kablem o dlugosci 2 m
1 uchwyt elekirody MMA z przewodem spawalniczym o dtugosci 2 m
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 mtotek zuzlowy

1 pret spawalniczy do drutu aluminiowego (wstepnie zmontowany)
1 pret spawalniczy drut stalowy / ze stali nierdzewnej i drut rdzeniowy

1 dodatkowy adapter
1 instrukcja obstugi

® Opis elementéw

Pokrywa modutu podajnika drutu

Dysza spawalnicza (1,0 mm)

Uchwyt

Rolka podajnika

Wihyczka zasilania

Mtotek zuzlowy

Kabel masowy z zaciskiem masowym

Gtéwny wytqcznik ON / OFF

(z lampkgq kontrolng sieci)

Uchwyt do elekirod MMA

Bl B BB

Przytgcze gazu

LI k| B | [« B E

Ztqcze, polaryzacja pakiet wezy

Sruba regulacyjna

Pakiet wezy z bezpo$rednim
podtqczeniem
(centralne podtqczenie Euro)

(N]

B | [

Modut rolek dociskowych

=]

Pierécien ustalajgcy

Uchwyt rolki podaijnika

Dysza palnika

Mocowanie szpuli drutu spawalniczego

Przycisk palnika

Prowadnica drutu

8] | [

EREIERFIN

Palnik Szyjka palnika
1] | Waz palnika Rurka
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Przetqcznik obrotowy regulacii
napiecia spawania

Szpula drutu spawalniczego
(nie wchodzq w zakres dostawy)

Pokretto regulaciji prqdu spawania

Uchwyt szpuli drutu spawalniczego

Wyswietlacz

Nakretka zabezpieczajqca

Pret spawalniczy do drutu aluminiowego

Adapter szpuli z drutem spawalniczym

G| & & E| R
& | & & 8| [

Uchwyt zestawu wezy

Pret spawalniczy do drutu stalowego /
ze stali nierdzewnej i drutu rdzeniowego

Dysza spawalnicza (0,6 mm) Dodatkowy adapter
Dysza spawalnicza (0,8 mm) Blokada
Dysza spawalnicza (0,9 mm) Tarcza

® Dane techniczne
Znamionowa moc wejéciowa maks: 6 kVA
Zasilanie sieciowe: 230V~ 50 Hz
Masa: ok. 18 kg
Bezpiecznik: 16 A

Spawanie drutem:

Prqd spawalniczy:

MIG 50-160 A; MIG impulsowy 30-160 A

Napiecie jatowe: U, 60V
Najwyzsza wartosé znamionowa pradu sieciowego: | |, : 24 A
Warto$¢ skuteczna najwyzszego pradu sieciowego: | I, .2 11,2 A
Beben drutu spawalniczego maks.: ok.15 kg
Charakterystyka: ptaska
Specyfikacja drutu spawalniczego: Typ spawania, typ i $rednica drutu
MG Drut stalowy: 0,8/1,0mm
Drut rdzeniowy: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
i'\r:\'mlglsowy / ZD;U:'rcs:rl?lr?in)::liewne]: 0,8/1,0mm
MIG CuSi: 0,8 mm
z podwéjnym | AlSi/AIMg: 1,0/1,2mm
mpulsem Aluminium: 1,0/ 1,2 mm
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Uzytkowe zwoje/rolki drutu

Srednica Srednica L
Szerokosé
zewnetrzna wewnetrzna
300 mm 52 mm 102 mm
200 mm 52 mm 53 mm
99 mm 16 mm 44 mm

Spawanie MMA:
Prqd spawalniczy:

Napiecie jafowe:

Najwyzsza warto$é¢ znamionowa prgdu sieciowego:

Warto$é skuteczna najwyzszego pradu sieciowego:

Charakterystyka:
Elektrody uzytkowe:

Spawanie WIG:
Prad spawalniczy:

Napiecie jatowe:

Najwyzsza wartoéé¢ znamionowa prgdu sieciowego:

Warto$¢ skuteczna najwyzszego prqdu sieciowego:

Charakterystyka:

Waga dla
Waga dla stali / stali
drutu AISi /| nierdzewnej / | Z adapterem
AlMg / Al CuSi i drutu
rdzeniowego
<7kg < 15kg Nie
<2kg <5kg Adapter 35
Dodatkowy
0,45-1 kg adapter 37
20-140 A
Uy: 60 V
|, :235A
11 A
malejqca

1,6 mm/20mm/2,5mm/ 3,2 mm

20-200 A
Uy 60V
la 26 A
L 122 A

malejqgca

@ WSKAZOWKA: Zmiany techniczne i wizualne mogq by¢ wprowadzane bez uprzedzenia

w ramach procesu rozwoju produktu. W zwiqzku z tym nie udziela sie gwarancji co do wszelkich
wymiaréw, wskazéwek oraz informacji zawartych w niniejszej instrukcii obstugi. Tym samym nie ma
mozliwosci dochodzenia roszczen na podstawie informaciji zawartych w niniejszej instrukeji obstugi.

@ WSKAZOWKA: Okreslenie ,urzqdzenie” stosowane w dalszej czesci tekstu dotyczy opisanego
w niniejszej instrukeji 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 urzqdzeniem, jego wtasciwym
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.
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S A ] OSTRZEZENIE Materiaty opakowaniowe nalezy trzyma¢ z dala

od dzieci. Istnieje niebezpieczenstwo uduszenial

= Wykonywanie napraw iﬁub prac konserwacyjnych nalezy zlecaé
wytgcznie wykwalifikowanym elektrykom.

= Dzieci w wieku powyzej 16 lat oraz osoby o ograniczonych
mozliwodciach fizycznych, sensorycznych lub umystowyc
lub niemajqgce odpowiedniego do$wiadczenia i wiedzy mogq
korzystaé z tego urzqdzenia, o ile bedg nadzorowane lub zostaty
przeszkolone w zakresie bezpiecznego korzystania z urzqdzenia
i rozumie]q} wynikajqce z tego niebezpieczenstwa. Urzgdzenie
nie moze stuzy¢ dzieciom do zabawy. Nie wolno powierzad
czyszczenia i konserwacji urzqdzenia dzieciom bez nadzoru.

= Wykonywanie napraw i/lub prac konserwacyjnych nalezy zlecaé
wytgcznie wykwalifikowanym elektrykom.

= Nalezy uzywaé wytgcznie przewodéw spawalniczych dostarczonych
z urzgdzeniem.

= W trakcie eksploatacji urzqdzenie nie powinno staé bezposrednio
przy $cianie, byé przykryte lub ustawione miedzy innymi urzg-
dzeniami, aby przez CGK/ czas przez szczeliny wentylacyjne
mogta byé pobierana wystarczajgca ilo$é powietrza. Nalezy sie
upewnié, ze urzqdzenie jest poprawnie podtqczone do napiecia
sieciowego. Nalezy unika¢ naprezenia rozciggajgcego przewodu
sieciowego. Przed ustawieniem urzgdzenia w innym miejscu
najpierw nalezy wyjaé wtyczke z gniazda sieciowego.

= Jezeli urzgdzenie nie jest uzywane, zawsze nalezy je wytqgczad
za pomocq przetgcznika Wt./WYt. Uchwyt elektrody nalezy
odfozy¢ na izolowane podtoze i wyjqé ere/Ktrody z uchwytu
dopiero po 15 minutocﬁ wychtadzania.

= Nalezy zwrécié uwage na stan przewodu spawalniczego,
uchwytu elektrody oraz zaciskéw masowych. Zuzycia na izolacji
oraz na elementach przewodzgcych prgd mogg nieéé z sobq
niebezpieczenstwo i obnizyé jakoéé prac spawalniczych.

= Podczas spawania tukowego powstajq iskry, roztopione elementy
metalowe oraz dym. W zwiqzku z tym nalezy przestrzega¢ poniz-
szych wskazdwek: Wszystkie tatwopalne substancie i/lub materiaty
nalezy usungé z miejsca pracy i jego bezposredniego otoczenia.

= Nalezy zapewnié wentylacje miejsca pracy.

= Nie nalezy spawaé na zbiornikach, pojemnikach lub rurach, ktére
zawierajq bqdz zawieraty tatwopalne ciecze albo gazy.

S A ] OSTRZEZENIE Nalezy unikaé bezposredniego kontaktu

z obwodem spawalniczym. Napiecie jatowe miedzy szczypcami

MW 158 PL 11| PARKSIDE|



elektrody a zaciskiem masowym moze by¢ niebezpieczne, istnieje
ryzyko porazenia prgdem.

= Urzqdzenia nie nalezy przechowywaé w wilgotnym lub mokrym
otoczeniu ani wystawiaé na deszcz. Obowiqzuje tutaj przepis
bezpieczenstwa IP21S.

= 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 suchg odziez
ochronng, niezanieczyszczong olejami i thuszczem, aby chronié
skére przed promieniowaniem ultrafioletowym tuku elektrycznego.

S A § OSTRZEZENIE NS nalezy stosowaé zrédta prgdu spawalni-

czego do szorstkowania rur.

Wazne wskazéwki:

= 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 gorgcey
przez stosunkowo dhugi czas. W zwigzku z tym obrabianego
przedmiotu nie wolno dotyka¢ gotymi rekami.

= Podczas spawania tukowego emitowane sq opary szkodliwe dla
zdrowia. Nalezy uwazaé, aby w miare mozliwosci ich nie wdychaé.

= Nalezy sie zabezpieczy¢ przed niebezpiecznym dziataniem tuku
elekirycznego, a osoby nieuczestniczqce w pracy powinny znaj-
dowad sie w odlegtoéci co najmniej 2 m od tuku elekirycznego.

/\ UWAGA!

= Podczas eksploatacji urzqdzenia spawalniczego, zaleznie od
warunkéw sieciowych punktu przytgczenia, moze dojéé¢ do zaktécen
w zasilaniu innych odbiornikéw. W przypadku watpliwosci nalezy
sie zwréci¢ do swojego dostawcy energii.

= Podczas pracy urzqdzenia spawalniczego moze dojéé do nie-
wiasciwego dziatania innycﬁ urzqdzen, takich jak np. aparaty
stuchowe, rozruszniki serca itp.

® Zrédia niebezpieczenstw podczas spawania tukowego

Podczas spawania tukowego powstaje wiele zrédet niebezpieczerstwa.
Z tego WZE'@CIU szczegdlnie wazne jest, aby spawacz Frzes’rrzego’f
ponizszych zasad, aby nie stwarzat zagrozenia sobie lub innym
oraz unikat potencjalnych szkéd osobowych oraz uszkodzenia
sprzetu.
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= Wykonywanie prac po stronie napiecia sieciowego, np. przy przewo-
dach, wiyczkach, gniazdach sieciowych itd., nalezy zleci¢ wykwalifi-
kowanemu elekirykowi zgodnie z krajowymi i lokalnymi przepisami.

= Wykonywanie prac po stronie napiecia sieciowego, np. przy
przewodach, wtyczkach, gniazdach sieciowych itd., nalezy zlecié
wykwalifikowanemu elekirykowi zgodnie z krajowymi i lokalnymi
przepisami.

= W razie wypadku urzqdzenie spawalnicze nalezy natychmiast
odtgczyé od zasilania.

= W przypadku wystgpienia elekirycznych napieé dotykowych
nalezy natychmiast wytqczyé urzgdzenie i zlecié sprawdzenie
przez wykwalifikowanego elekiryka.

= Po stronie prqdu spawalniczego nalezy zawsze uwazaé na dobre
elektryczne styki.

= Podczas spawania nalezy zawsze nosié izolujgce rekawice
ochronne na obu dfoniach. Chronig one przed porazeniami
pradem elekirycznym (napiecie jofowe obwodu 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 sg nieodpowiednie, poniewaz spadajgce, zarzqce sie
krople metalu mogq powodowaé poparzenia.

= Nalezy nosié¢ odpowiedniq odziez ochronng zamiast ubrari synte-
tycznych.

= Nie nalezy patrze¢ w tuk elekiryczny bez ochrony oczu - stosowaé
wytqcznie maske spawalniczq z szybkg ochronnq, spetniajgcq
wymogi normy DIN. tuk elekiryczny poza $wiattem i promieniowa-
niem cieplnym, ktére moze powodowaé oélepienie lub oparzenie,
wytwarza rowniez promieniowanie UV. W przypadku niewystar-
czajqcej 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 zostaé poinstruowani w zakresie niebezpie-
czeristw i ofrzymad wymagane $rodki ochrony. W razie koniecz-
nosci nalezy ustawié scianki ochronne.

= Podczas spawania, szczegdlnie w matych pomieszczeniach,
nalezy zodpewnic' doptyw odpowiednie| ilosci $wiezego powietrza
ze wzgledu na powstawanie dymu i szl(odliwych gazow.
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= Nie wolno wykonywaé zadnych prac spawalniczych na pojemnikach,
w ktérych przechowywane sq gazy, paliwa,
- oleje mineralne lub podobne, nawet jesli zostaty one
- dawno opréznione, poniewaz istnieje niebezpieczernstwo
wybuchu z powodu pozostatosci.
= W pomieszczeniach zagrozonych ogniem i wybuchem obowiqzujq
szczegdlne przepisy.
= Potgczenia spawane, ktére sg poddawane wysokim naprezeniom
i muszqg spetniad specjalne wymogi dotyczqce bezpieczenstwa,
mogqhbyé wykonywane wytqcznie przez specjalnie przeszko-
lonych i certyfikowanych spawaczy. Przyktadem sq kotly ci$nie-
niowe, szyny jezdne, sprzegi przyczepowe.

= /A\ UWAGA! Zacisk spawalniczy nalezy zawsze podtqczydé
do miejsca spawania tak blisko, jak to ’ryﬁ@ mozliwe, aby prqd
spawalniczy miat jak najkrétszq droge z elektrody do zacisku.
Zacisku spawalniczego nie nalezy fqczyé z obudowq urzqdzenia
ffowolniczego! Zocisiu spawalniczego nigdy nie nalezy podtgczaé
o uziemionych elementéw, ktdre znajdujqg sie w duze| odlegtosci
od przedmiotu obrabianego, np. rury z wodqg w drugim koricu
pomieszczenia. W przeciwnym razie moze doj$é uszkodzenia
systemu przewoddw ochronnych pomieszczenia, w ktérym sie
spawa.
= Urzqdzenia spawalniczego nie nalezy eksploatowaé podczas
deszczu.
= Urzqdzenia spawalniczego nie nalezy eksploatowaé w wilgotnym
ofoczeniu.
n Urﬁ?dzenie spawalnicze nalezy stawiaé wytgcznie na réwnym
odtozu.
n \pNyiécie jest obliczone przy temperaturze otoczenia wynoszqgcej
20°C. Czas spawania w przypadku wyzszych temperatur moze
ulec skréceniu.

/N\ZAGROZENIE SPOWODOWANE PORAZENIEM PRADEM:
= Porazenie prgdem elekirycznym przez elekirode spawalniczg
moze byé smiertelne. Nie nalezy spawaé podczas opadéw deszczu
lub $niegu. Nalezy nosié suche izolowane rekawice.
Nie dotykaé elektrody gotymi rekoma. Nie nalezy nosi¢ mokrych
lub uszkodzonych rekawic. Nalezy chroni¢ sie przed porazeniem
erqdem elektrycznym, izolujgc obrabiany przedmiot.
ie nalezy otwieraé obudowy urzqdzenia.
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ZAGROZENIE SPOWODOWANE DYMEM SPAWALNICZYM:
= Wdychanie dymu spawalniczego moze zagrazaé zdrowiu.

Nie trzymad glowy w dymie. Urzqdzenie nalezy eksploatowaé

w otwartych obszarach. Stosowaé wentylacje w celu usuniecia dymu.

ZAGROZENIE SPOWODOWANE ISKRAMI SPAWALNICZYMI:
= Iskry spawalnicze mogq spowodowad wybuch lub pozar. tatwopalne
materiaty nalezy trzymad z dala od miejsca spawania. Nie nalezy

spawaé w poblizu palnych materiatéw. Iskry spawalnicze mogq
spowodowaé pozar. W poblizu powinien znajdowaé sie obserwator,
ktéry moze natychmiast uzyé przygotowanej gasnicy. Nie nalezy
spawaé na bebnach lub innych zamknietych pojemnikach.

ZAGROZENIE SPOWODOWANE PROMIENIAMI LtUKU

ELEKTRYCZNEGO/SWIETLNEGO:

= Promienie tuku $wietlhego mogq uszkodzi¢ wzrok lub zrani¢ skére.
Nalezy nosié czapke i okulary ochronne. Nalezy nosié ochrone
stuchu i wysoko zapinany kotnierz. Nalezy nosi¢ kaski ochronne
oraz zwracaé uwage na odpowiednie ustawienie filtra.
Nalezy stosowaé catkowitg ochrone ciata.

ZAGROZENIE SPOWODOWANE POLEM

ELEKTROMAGNETYCZNYM:

= Prad spawalniczy wytwarza pola elektromagnetyczne.
Nie nalezy stosowac z medycznymi implantami. Nigdy nie nalezy
owijaé przewoddéw spawalniczych wokét ciata. Przewody spawal-
nicze nalezy potgczyé.

° Wsklg,zéwki otyczgce bezpieczenstwa stosowania
maski spawalniczej

= Przed rozpoczeciem spawania nalezy zawsze sprawdzié¢ za
pomocq jasnego z'rédﬁj $wiatta (np. zapalniczki), czy maska
spawalnicza poprawnie dziata.

= Odpryski mogqg uszkodzié szybke ochronng. Uszkodzone lub
porysowane szybki ochronne nalezy natychmiast wymienié.

= Bezzwlocznie nalezy wymienié uszkodzone, bardzo zabrudzone
lub wyszczerbione komponenty.

n Urzqglzenie moze by¢ obstugiwane wytqczne przez osoby, ktére
ukonczyty 16 lat.

= Nalezy zapoznad sie z przepisami dotyczgcymi bezpieczerstwa
spawania. W tym celu nalezy przestrzegaé réwniez wsEozéwek

otyczqcych bezpieczeristwa eksploatacji urzqdzenia spawalniczego.
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= Podczas spawania nalezy zawsze zaktadaé maske spawalniczq.
Brak maski spawalniczej moze skutkowad cigzkimi obrazeniami
siatkéwki.

= Podczas spawania zawsze nalezy nosi¢ odziez ochronng.

= Nigdy nie nalezy uzywaé maski spawalniczej bez szybki ochronne;.
Istnieje niebezpieczenstwo 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 zwigkszonym zagrozeniu elek-

trycznym nalezy stosowaé sie do nastepujgcych wskazéwek dotyczg-

cych bezpieczeristwa.

Srodo*w(ijlska o zwigkszonym zagrozeniu elekirycznym wystepujq na
rzyktad:

E v); miejscach pracy, w ktérych przestrzen ruchu jest ograniczona,
w zwiqzku z czym spawacz pracuje w pozycji wymuszonej (np.
eczqcej, siedzqcej lub lezqgcej) i dotyka czesci przewodzqcyc

energie elekiryczng;

= w miejscach pracy, ktére sq catkowicie lub czg$ciowo ograniczone
pod kgtem przewodzenia elekirycznego i w kiérych wystepuje

uze zagrozenie z powodu mozliwego do unikniecia lub przypad-

koweio dotkniecia przez spawacza;

= w mokrych, wilgotnych lub gorgcych miejscach pracy, w kiérych
wilgotnosé powietrza lub pot znacznie obnizajqg opér ludzkie|
skéry i wtasciwosci izolccyine wyposazenia ochronnego.

= Metalowa drabina lub rusztowanie mogq réwniez tworzyé $rodo-
wisko o zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym.

Podczas pracy w takich warunkach nalezy stosowaé izolujgce pod-
ktadki i przektadki, zaktadaé rekawice 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 pradem sieciowym w przypadku
awarii moze zostaé zapewniona przez zastosowanie wytgcznika
réznicowoprqdowego, ktéry jest uzytkowany przy prgdzie uptywu
nie wiekszym niz 30 mA i zasila wszystkie urzqdzenia sieciowe

w poblizu. Wytqcznik réznicowoprgdowy musi by¢ przystosowany
do wszystkich rodzajéw prgdu.

Srodki do szybkiego odigczenia elekirycznego zrédta pradu
spawalniczego lub obwodu pradu spawalniczego (np. wytgcznik
awaryjny) muszqg by¢ tatwo dostepne. Podczas stosowania urzgdzen
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spawalniczych w niebezpiecznych warunkach elekirycznych napiecie
wyjéciowe na biegu jatowym nie moze byé wyzsze niz 113 V (warto$é
ma symalncL. To urzqdzenie spawalnicze moze by¢ uzywane w takich
przypadkach ze wzgledu na napiecie wyjsciowe.

® Spawanie w ciasnych pomieszczeniach

= Podczas spawania w ciasnych przestrzeniach istnieje zagrozenie
spowodowane toksycznymi gazami (niebezpieczeristwo uduszenia).

. ciasnych pomieszczeniach mozna spawad tylko wtedy, gdy
w poblizu przebywajg poinstruowane osoby, ktére mogq interwe-
niowad w razie potrzeby. Tutaj przed uzyciem urzqdzenia spa-
walniczego nalezy skorzystaé z oceny eksperta, aby ustalié, jakie
kroki sq konieczne, aby zapewni¢ bezpieczeristwo pracy, i jakie
$rodki ostroznosci nalezy podjgé podczas whasciwego 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 sumowad
i prowadzié do zwigkszonego zagrozenia elekirycznego. Zrédta
prqdu spawalniczego muszq byé podtgczone w taki sposdb,
aby zminimalizowaé to zagrozenie. Zrédta prgdu spawalniczego
z oddzielnymi elementami sterujgcymi i przytgczami muszq by¢
wyraznie oznaczone, aby wskazaé, co nalezy do ktérego obwodu.

® Odziez ochronna

= Podczas pracy spawacz musi byé chroniony na catym ciele odpo-
wiednig odziezqg i ostong twarzy przed promieniowaniem
[ oBarzeniami. Nalezy wzigé pod uwage nastepujgce kroki:
- Przed pracami zwigzanymi ze spawaniem nalezy zatozyé
odziez ochronng.
- Nalezy zatozyé rekawice ochronne.
- Otworzy¢é okno |ui) uruchomié wentylator, aby zagwarantowaé
dor’fyw powietrza.
- Zatozy¢ okulary ochronne i ostone ust.
= Na obu dtoniach nalezy nosi¢ rekawice z mankietami z odpowied-
niego materiatu (skéra). Muszq one byé w nienagannym stanie.
= W celu ochrony odziezy przed iskrami i przypaleniem nalezy
zaktada¢ odpowiednie fartuchy. Jezeli rodzaj pracy tego
wymaga, np. spawanie nad gtowq, nalezy zafozyc kombinezon
ochronny i, jezeli jest to konieczne, réwniez ostone gtowy.
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OCHRONA PRZECIW PROMIENIOWANIU | OPARZENIOM

= Nalezy wywiesi¢ w miejscu pracy szyld ,Przestrogal Nie patrzeé
w ptomien!”, aby wskazaé zagrozenie uszkodzenia wzroku.
Miejsca pracy nalezy tak ostoni¢, aby osoby znajdujqgce sie w poblizu
byty chronione. Osoby nieupowaznione nie mogq zbliza¢ sie do
obszaru prac spawalniczych.

= Sciany znajdujgce sie w [);ezpoérednim sqsiedztwie statych miejsc
pracy nie powinny byé jasne ani btyszczgce. Okna nalezy zabez-
[Jiecz ¢ co najmniej do wysokosci gtowy przeciw przepuszczaniu
ub odbijaniu promieniowania, np. przez odpowiednie pomalowanie.

® Klasyfikacja urzgdzen KEM

Zgiodnie z normqg IEC 60974-10 jest to urzqdzenie spawalnicze

o klasie kompotyqbilnoéci elektromagnetycznej A. Urzgdzenia klasy A to
urzqdzenia, ktére nadajq sie do uzytku we wszystkich innych obszarach
z w%/ig’rkiem obszaréw mieszkalnych i obszaréw bezposrednio podtgczo-
nych do sieci niskonapieciowej, ktéra (réwniez) zasila budynki miesz-
kalne. Urzgdzenia klasy A muszq spetniaé¢ wartoéci graniczne klasy A.

OSTRZEZENIE: urzqdzenia klasy A sg przeznaczone do uzytku w $ro-
dowisku przemystowym. Ze wzgledu na zmienne zaktécajgce zwigzane
z mocq i promieniowaniem mogqg wystqpi¢ trudnosci w zapewnieniu
kompatybilnoéci elekiromagnetyczne| w innych $rodowiskach.

Nawet jesli urzqdzenie spetnia wartosci graniczne emisji zgodnie
z normgq, takie urzgdzenia 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 $rodki
ochrony. Uzytkownik musi przy tym w szczegdlnosci uwzglednié:
- przewody zasilania, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyijne;
- komputer i inne urzgdzenia sterowane mikroprocesorowo;
- urzgdzenia radiowe, telewizyjne i inne urzqdzenia odtwarzajgce;
- elektroniczne i elekiryczne urzadzenia zabezpieczajqgce;
- osoby z rozrusznikami serca lub aparatami stuchowymi;
- urzqdzenia pomiarowe i kalibracyjne;
- odporno$é na zaktécenia innych urzqdzeri w poblizy;
- pore dnia, w ktérej bedq przeprowadzane prace.

W celu ograniczenia ewentualnego promieniowania zaktécajgcego
zaleca sie:

- wyposazyé przylgcze sieciowe w filtr sieciowy;

- regularnie konserwowaé sprzet i utrzymywaé go w dobrym stanie;
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- przewody spawalnicze powinny by¢ catkowicie rozwiniete i muszq
przebiega¢ po podtodze mozliwie réwnolegle;

- urzqdzenia i systemy narazone na promieniowanie zaktécajgce
nalezy usungé z miejsca pracy lub w miare mozliwosci wyposazy¢é
w ekranowanie.

® Ochrona przecigzeniowa

Urzqdzenie spawalnicze jest chronione przed przecigzeniem termicznym
przez automatyczne urzqdzenie ochronne (termostat z funkcjq auto-
matycznego ponownego wigczenia). W przypadku przecigzenia
urzqdzenie ochronne przerywa obwdd prgdowy. W przypadku

rzegrzania: na wy$wietlaczu pojawi sie komunikat ,over heating”.

o zadziataniu urzgdzenia ochronnego nalezy poczekaé, az
urzqdzenie ostygnie. Po mniej wiecej 15 minutach urzgdzenie jest
ponownie gotowe do pracy.

® Przed uruchomieniem

B Nalezy wyjq¢ wszystkie elementy z opakowania i sprawdzié, czy impulsowe urzgdzenie spawalnicze
MIG lub pojedyncze czesci nie sq uszkodzone. Jezeli tak jest, nie uzywaé impulsowego urzqdzenia
spawalniczego MIG. Zwrécié sie do producenta na podany adres serwisu.

B Usungé wszystkie folie ochronne i inne opakowania transportowe.

B Sprawdzi¢, czy dostawa jest kompletna.

® Wyboér metody spawania

@ WSKAZOWKA: Wiszystkie 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
A V

'g" v Faaat .il
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MAG

O EE

MIG PULSE
MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Po wigczeniu urzgdzenia automatycznie aktywowana jest ostatnio uzywana procedura spawania.
Pozostate parametry (prqd, napiecie itp.) sq réwniez wezytywane zgodnie z wczeéniejszymi ustawie-
niami. Aby zmienié procedure spawania, nalezy najpierw nacisngé przetqcznik obrotowy do ustawiania
pradu spawania 03 (zwany dalej przetgcznikiem 03). Wybraé lewe gérne pole, obracajac przetgcznik 03,
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W tym miejscu wyswietlana jest aktualnie wybrana metoda spawania [MAG na szkicu 1].

Teraz ponownie nacisngé przetqeznik 03,

Otworzy sie menu wyboru trybu spawania [patrz szkic 2]. Przekreci¢ przetqcznik 13, aby wybra¢
2qdang metode spawania. Potwierdzié¢ wybdr, naciskajge ponownie przetgcznik 13, Teraz nacisngé
przetgcznik obrotowy regulacji napiecia spawania 12, aby wybra¢ odpowiednig procedure spawania.

® Mocowanie do spawania drutami elektrodowymi

A UWAGA: Unika¢ niebezpieczeristwa porazenia prqdem elekirycznym, obrazenia ciata lub
uszkodzenia urzgdzenia. W tym celu zawsze przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych lub
przygotowar do prac nalezy wyciqgngé wiyczke sieciowq z gniazda.

CD WSKAZOWKA: W zaleznosci od zastosowania uzywane sq rézne druty spawalnicze.
Rolka podajgca, dysza pradowa i przekréj drutu muszq byé zawsze dostosowane do siebie.
Urzqgdzenie nadaje sig do rolek drutu do maksymalnie 15 kg.

® Wymiana preta spawalniczego

Wstepnie zainstalowany pret spawalniczy 13 jest przeznaczony do drutu aluminiowego. Nieinstalowany
wstepnie drut spawalniczy B8 jest odpowiedni do spawania stali, stali nierdzewnej i drutu rdzeniowego.
Poluzowaé nakretke zabezpieczajqcg B4, obracajge jg w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara. Nastepnie wyciggnqé pret spawalniczy 15 z pakietu wezy z bezposrednim potqczeniem

i wlozyé nowy pret spawalniczy, najpierw waskq koricéwkq, do pakietu wezy z bezposrednim
potqczeniem (7). Przetozy¢ kompletny, nowy pret spawalniczy, a nastepnie ponownie zamocowaé go
nakretkqg zabezpieczajqcq B4 (patrz rys. D).

W przypadku podtgczania palnika z pretem 8¢ (niezainstalowanym fabrycznie) nalezy najpierw
wsungé rurke Bl do odpowiedniego (dolnego) otworu w centralnym ztqczu Euro urzqdzenia spawalni-
czego. Zapewnia to ptynne podawanie drutu.

e Ustawienie urzgdzenia do spawania drutem litym z gazem ochronnym

Poprawne podtqczenia do spawania drutem litym w ostonie gazu ochronnego ukazano na ilustracji T.

T

B Najpierw nalezy podigczyé wiyczke [6] do ztgcza oznaczonego symbolem .+ (patrz rys. T).
Obrécié w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby unieruchomi¢ potgczenie. W przypadku
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watpliwosci nalezy skonsultowaé sie ze specjalistq.

B Teraz nalezy podtgczyé zestaw wezy z bezposrednim przylgczem [7] do odpowiedniego ztqcza
(patrz rys. T). Unieruchomié potqczenie, dokrecajqc pierscieri ustalajgey 79 w kierunku ruchu
wskazéwek zegara.

B Nastepnie nalezy podtqczyé kabel masowy [4] do ztgcza oznaczonego symbolem " (patrz rys. T).
Przekrecié¢ zlgcze w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby je unieruchomié.

m  Zdjg¢ kotpak ochronny z przytqcza gazowego 24, znajdujqcego sie z tytu urzgdzenia.

B Teraz nalezy podigczyé przewdd doprowadzajgey gaz ochronny z reduktorem cisnienia (brak
w zestawie) do ztqcza sprezonego powietrza 24 (patrz rys. C). Gaz ochronny jest konieczny, jesli
nie jest uzywany drut rdzeniowy ze zintegrowanym gazem ochronnym w formie statej. Nalezy sie
stosowaé takze do wskazédwek umieszczonych na reduktorze ciénienia (brak w zestawie).

Jako wartoéé orientacyjng ustawianego przeptywu gazu mozna przyjgé nastepujgcy wzér:
$rednica drutu w mm x 10 = przeptyw gazu w |/min
Na przyktad: dla drutu o $rednicy 0,8 mm warto$¢ ta wynosi ok. 8 |/min.

® Ustawienie urzgdzenia do spawania drutem rdzeniowym bez
gazu ochronnego

Przy zastosowaniu drutu rdzeniowego ze zintegrowanym gazem ochronnym nie ma potrzeby podawania
zewnetrznego gazu ochronnego.

u Najpierw nalezy podtqczyé wiyczke [6]
do ztqcza oznaczonego symbolem ,-” (patrz rys. U). Obréci¢ w kierunku ruchu wskazéwek zegara,
aby unieruchomié potqczenie. W przypadku watpliwosci nalezy skonsultowaé sie ze specialistq.

B Teraz nalezy podtgczyé zestaw wezy z bezposrednim przylqczem 7] do odpowiedniego ztqcza.
Unieruchomi¢ ztqcze, dokrecajqc pierécient ustalajgey w kierunku ruchu wskazéwek zegara.

B Nastepnie podtgczyé kabel masowy [4] do whasciwego zlgcza oznaczonego symbolem ,+” (patrz
rys. U) i przekrecié pofqczenie w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby je unieruchomié.

® Montaz dodatkowego adaptera do rolek drutu spawalniczego,
drut 450 g lub 1 kg

B Poprzez zastosowanie dodatkowego adaptera B7 urzqdzenie spawalnicze PMPS 200 B1 mozna
dostosowaé pod kgtem stosowania rolek drutu spawalniczego (drut 450 g lub 1 kg).

B Najpierw poluzowaé mocowanie szpuli drutu spawalniczego 28 i $ciqgngé adapter szpuli drutu
spawalniczego BSl. Zamontowaé teraz dodatkowy odopter%ﬁ tak, jok pokazano na ilustracii V.

B W tym celu dodatkowy adapter zostaje umieszczony w odpowiedniej pozycji i przymocowany za
pomocg mocowania szpuli drutu spawalniczego 28. Aby zamontowaé rozpakowang rolke drutu
450 g lub 1 kg, nalezy najpierw poluzowaé blokade poprzez weisniecie, a nastepnie krétko
przekrecié¢ w lewo.

B Nastepnie nalezy $ciggnqé tarcze B, Zatozyé rolke drutu na odpowiednim uchwycie. Upewnic sie,
ze szpula jest odwijana po stronie przepustu drutu 29 i ze koniec drutu spawalniczego znajduije sie
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powyzej szpuli spawalniczej.

Ponownie umiescié tarcze 39 w odpowiedniej pozycji i zamocowaé blokade 138 poprzez wciéniecie
oraz krétkie przekrecenie w prawo.

Nastepnie postepowaé zgodnie z opisem w ponizszym rozdziale ,Zakfadanie drutu spawalniczego”
od punktu ,Poluzowaé $rube regulacying 28 i obréci¢ jg w dét (patrz rys. 1).”.

Zamontowang na gotowo i wlozong rolke drutu (nie wchodzi w zakres dostawy) przedstawiono na
ilustracji W.

W przypadku wigkszych rolek drutu nalezy zdemontowaé dodatkowy adapter. Postepowaé w tym
celu odwrotnie w stosunku do montazu dodatkowego adaptera.

Zakiadanie drutu spawalniczego

Odblokowaé i otworzyé pokrywe modutu podajnika drutu [1] poprzez nacisniecie w gére przycisku
zwolnienia.

Odblokowa¢ modut rolki, przekrecajgec mocowanie szpuli spawalniczej 28 w kierunku niezgodnym
z ruchem wskazéwek zegara (patrz rys. G).

Wyciggngé mocowanie szpuli spawalniczej 28 z uchwytu szpuli drutu spawalniczego B3 (patrz rys. G).

CD WSKAZOWKA: Nalezy zwréci¢ uwage, aby koniec drutu nie oderwat sie i rolka nie spadta
samoczynnie. Koniec drutu mozna oddzieli¢ dopiero podczas montazu.

Rozpakowaé catkowicie szpule z drutem spawalniczym B2 tak, aby mozna byto jg bez problemu
rozwingé. Nie oddzielad jeszcze konca drutu.

Jesli rolka drutu ma szeroko$é ok. 10 cm, zdjgé adapter BS. W przypadku rolek drutu o szerokosci
ok. 5 cm adapter B3] pozostaje na swoim miejscu.

Umiesci¢ rolke drutu na uchwycie szpuli drutu spawalniczego B3. Upewni¢ sie, ze rolka jest
odwijana po stronie przepustu drutu 29 i ze koniec drutu spawalniczego znajduije sie ponizej szpuli
spawalniczej (patrz rys. M i N).

Zatozy¢ mocowanie szpuli spawalniczej 8 i zablokowaé jq, naciskajgc w dét i obracajgc w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

Poluzowaé érube regulacying 8l i obrécic jg w dét (patrz rys. I).

Obréci¢ modut rolek dociskowych 268 w bok (patrz rys. J).

Odkrecié¢ uchwyt rolek podajnika 27l poprzez przekrecenie go w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara i pociggniecie go do przodu (patrz rys. K).

Sprawdzi¢ gére rolki podaijnika 1], aby upewni¢ sie, ze podano whasciwg grubosé drutu.

W razie potrzeby nalezy odwréci¢ lub wymieni¢ rolke podajnika 21, Drut spawalniczy musi
znajdowad sie w gérnym rowku!

Ponownie zatozy¢ uchwyt podaijnika rolki 27 i dokreci¢ zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
Zdjqé dysze palnika [8] przez pociggniecie i obrécenie w kierunku ruchu wskazéwek zegara
(patrz rys. L).
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B Odkreci¢ odpowiedniq dysze spawalniczq (17, 18], 9] [ub 9] (patrz rys. L).

B Poprowadzi¢ zestaw wezy z bezposrednim przytqczem LZ] w miare mozliwosci prosto z dala od
urzqdzenia spawalniczego (potozyé na ziemi).

B Wyjqé koniec drutu z krawedzi szpuli.

m Skréci¢ koricowke drutu nozycami lub obcinakiem do drutu, aby usungé uszkodzong zgietq
koricdwke drutu (patrz rys. M).

CD WSKAZOWKA: Drut musi by¢ przez caly czas napiety, aby unikngé poluzowania lub rozwiniecia
siel Zawsze zaleca sie prowadzenie prac w dwie osoby.

B Przesunq¢ drut przez prowadnice drutu 29 (patrz rys. N).

B Przeprowadzi¢ drut wzdtuz rolki podajnika %] i nastepnie wsungé go w przepust drutu 9.

B Odchyli¢ modut rolek dociskowych 26l w kierunku rolki podajnika @ (patrz rys. P).

B Zawiesi¢ $rube regulacyjng 23] %orrz rys. P).

B Za pomocq $ruby regulacyjnej 25 ustawié przeciwciénienie. Drut spawalniczy musi byé mocno
osadzony miedzy rolkg dociskowq a rolkg podajnika 21 w gérnej prowadnicy, ale nie moze by¢
zgnieciony (patrz rys. O).

B Wiqczy¢ urzqdzenie spawalnicze gtéwnym wigcznikiem 23 (patrz rys. C).

B Weisngé przycisk palnika [2]. Upewnié sie, ze butla z gazem ostonowym jest szczelnie zamknieta

do momentu osiqgniecia przez pret spawalniczy zqdanej pozyciji.

B Nasfepnie system podawania drutu przesuwa drut spawalniczy przez zestaw wezy [7]i palnik 9.

u  Gdy drut spawalniczy bedzie wystawat 1-2 cm z szyjki palnika B9, zwolni¢ ponownie przycisk
palnika [2] (patrz rys. Q).

B Ponownie wytqczyé urzqdzenie spawalnicze.

B Whkrecié¢ odpowiednig dysze spawalniczq 07, (18], 19 lub 29 (patrz rys. R). Upewnié sie, ze dysza
spawalnicza 17, g, %’] lub [29 jest zgodna ze $rednicq uzywanego drutu spawalniczego.
W przypadku znajdujgcego sie w zestawie drutu spawalniczego musi zostaé uzyta dysza
spawalnicza 17, , ﬁlub 29 z oznaczeniem 1,0 lub 1,0 A przy zastosowaniu aluminiowego drutu
litego.

B Dysze palnika [8] potgczy¢ ponownie z szyjkq palnika B9, obracajqc jg w prawo (patrz rys. S).

E OSTRZEZENIE Aby unikngé niebezpieczerstwa porazenia prqgdem, 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 whqcza sie i wylgcza gtéwnym wiqcznikiem 23], Jesli urzqdzenie spawalnicze
ma by¢ nieuzywane przez dtuzszy czas, nalezy wyjqé wiyczke z gniazdka sieciowego.

Tylko wtedy urzqdzenie jest catkowicie odtgczone od prgdu.

@ 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
/MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ 21:\\ /MAB FLUX @ 0.8 ET\

(&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
'g" v N .il
4.3 20 +1.3 +0.9

m/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

AN 24

Wybierajqgc proces MAG, mozna wybraé drut rdzeniowy lub stalowy.

Nacisngé przetgeznik obrotowy do ustawiania prqdu spawania 13 (zwany dalej przetgcznikiem [13).
Wybraé $rodkowe gérne pole, obracajqc przetgcznik 13, W tym miejscu wyswietlana jest aktualnie
wybrany drut [FLUX 0,8 na szkicu 3]. Teraz ponownie nacisngé przetqcznik 13, aby przejs¢ do menu
wyboru drutu [szkic 4].

Obracajgce i naciskajqc przetgczniki 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 naciskajgc przetgeznik 13, Nacisniecie przetgcznika regulaciji napiecia 12
(w nastepnym przetqczniku 12) powoduje powrét do ustawier spawania. Teraz mozna wybraé
analogicznie pomiedzy ,2T" (2 cykle) i ,4T" (4 cykle) na gérnym pasku. W przypadku spawania
dwusuwowego napiecie jest podawane tak diugo, jak dtugo wciéniety jest spust palnika.

W procesie czterosuwowym napiecie jest podawane, gdy tylko spust palnika zostanie na krétko
nacisniety, a nastepnie ponownie zwolniony. Napiecie zostaje przerwane po ponownym naciénieciu
spustu.

Teraz mozna regulowaé natezenie prqdu spawania, obracajqc przetgeznik 13. Podajnik drutu reguluje
sie automatycznie, a zalecenie dotyczqce gruboséci materiatu do spawania jest wyswietlane w mm.
Napiecie mozna regulowaé przez obracanie przetgcznika 12, kiéry zmienia réwniez dtugosé tuku
LARC LENGTH". Jesli przetqcznik 12 zostanie nacisniety, a nastepnie obrécony, mozna wyregulowaé
indukcyjno$¢ ,INDUCTANCE".
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® Spawanie PMIG

Szkic 5
prlG Fe ArB0% @0.8 21:\'
(&5°0 Fe+sMIX 80/20
O CrNi+MIX 98,/2
0.8
[0 CuSi+Ar100%
@1.0
O AlMg+Ar 100%
O AlSi+Ar100%
O Al+Ar 100%
S/

W celu uzyskania mniejszej ilosci odpryskéw i bardziej stabilnego tuku mozna wybra¢ proces MIG
impulsowy. W przypadku tej metody mozna wybraé drut stalowy, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi oraz drut Al
[szkic 5]. Ponadto podaie sig 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 02
i 13, Mozna réwniez ustawi¢ i wybraé érednice stosowanego drutu spawalniczego w zakresie od , 21"
do ,4T".

® Spawanie DPMIG

Proces MIG z podwdjnym impulsem wprowadza mniej ciepta do materiatu. Dzigki temu proces ten jest
szczegélnie przydatny do spawania cienkich blach ze stali nierdzewnej i aluminium.

W tym procesie mozna stosowaé te same druty elekirodowe i gazy ostonowe, co w przypadku
spawania metodg PMIG. Nawigacja w menu DPMIG jest analogiczna do nawigacji w menu ,MAG"
za pomocq przetqcznikéw (12 i%’]. Mozna réwniez ustawié i wybraé $rednice stosowanego drutu
spawalniczego w zakresie od ,2T" do ,4T".

Ponadto po ustawieniu uzywanego drutu spawalniczego mozna wywotaé schemat parametréw,
naciskajgc dwukrotnie przetgcznik 13, W tym miejscu mozna ustawi¢ indywidualne parametry procesu
DPMIG. Na tym etapie zaleca sie korzystanie z wartoéci wstepnie ustawionych. Zaawansowani
uzytkownicy mogq regulowaé poszczegédlne wartosci, aby dostosowaé proces spawania doktadnie do
planowanej pracy. Aby zresetowad ustawione parametry, nalezy powréci¢ do menu DPMIG [szkic 6]

i przytrzyma¢ przetqcznik 12 przez mniej wiecej 5 sekund.
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Szkic 6
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PN [BFEEE NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA!

Spawane elementy sq bardzo gorqce, przez co mogg powodowaé oparzenia. Zawsze nalezy uzywaé
szczypiec do przesuwania gorgcych spawanych elementéw.

Po podtgczeniu urzgdzenia spawalniczego do pradu nalezy postepowaé
w nastepujacy sposob:
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Zgodnie z wytycznymi nalezy zatozyé odpowiedniq odziez ochronng oraz przygotowaé swoje
miejsce pracy.

Podtqgczyé 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 zqdane parametry spawania zgodnie z wybrang metodg spawania.

Naprowadzi¢ dysze palnika L8] na miejsce na obrabianym elemencie, w kiérym ma byé wykonane
spawanie.

Nacisngé przycisk palnika [2], zeby podawaé drut spawalniczy. Gdy tuk elekiryczny sie pali,
urzqdzenie podaje drut do kqgpieli spawalnicze;.

Optymalne ustawienie prqdu spawania nalezy ustali¢ na podstawie testéw na prébee elementu.
Dobrze ustawiony tuk elekiryczny wydaje miekki, réwnomierny, brzeczqcy dzwiek.

W przypadku szorstkiego lub twardego trzaskania nalezy wtaczyé wyzszy stopied mocy
(zwiekszanie prgdu spawania).

Gdy jeziorko spawalnicze jest wystarczajgco duze, nalezy powoli prowadzi¢ palnik 19 wzdtuz
wybranej krawedzi. Odlegto$é¢ miedzy dyszq palnika (8] a elementem powinna by¢ jak najmniejsza
(w zadnym wypadku nie moze przekracza¢ 10 mm).

W razie potrzeby wykona¢ lekki ruch wahadtowy, aby nieco powiekszyé kqgpiel spawalniczg.
W przypadku mniej do$wiadczonych oséb pierwsza trudnoéé polega na utworzeniu whasciwego
tuku elekirycznego. W tym celu nalezy wiaéciwie ustawi¢ prqd spawania.

Gteboko$¢ wypalania (odpowiada gtebokosci spoiny w materiale) powinna byé mozliwie duza,
ale nie moze powodowaé przetopienia przez spawany element.

Przy zbyt niskim prgdzie spawania drut spawalniczy nie jest w stanie odpowiednio sie stopié.
Witedy zanurza sie go w kagpieli spawalniczej az do zetkniecia 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 elektryczny, doprowadza do punktu kontynuacii, tam
poprawnie sie topi, a nastepnie spoina jest dalej prowadzona.



A PRZESTROGA!: Nalezy pamietad, ze po spawaniu palnik musi zawsze by¢ odktadany na
podktadke izolacying.

B Po zakoriczeniu prac spawalniczych i podczas przerw zawsze wytqczaé urzqdzenie spawalnicze
i zawsze wyciqggngé wiyczke z gniazdka.

® Tworzenie spoiny spawalniczej

Spoina punktowa lub spawanie punktowe

Palnik jest przesuwany do przodu. Rezultat: Gteboko$é wypalania jest mniejsza, szerokosé spoiny
wigksza, 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. X). Rezultat: Gtebokos$¢ wypalania jest wigksza,
szeroko$¢ spoiny jest mniejsza, gérna czeéé spoiny wigksza, a tolerancja btedu spoiny mniejsza.

Potgczenia spawane
Istniejq dwa podstawowe rodzaje potqgczenia w technologii spawania: spawanie czotowe
(naroze zewnetrzne) i pachwinowe (naroze wewnetrzne i zaktadkowe).

Czotowe potgczenia spawane

W przypadku potgczen spawanych czotowych o grubosci do 2 mm krawedzie sq catkowicie dosuwane
do siebie. Przy wigkszych grubosciach nalezy ustawié 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 czolowe potqgczenia spawane

Spawy powinny byé wykonywane bez przerwy oraz z dostateczng gtebokosciq wnikania, dlatego
szczegdlnie wazne jest dobre przygotowanie. Czynniki, ktére majg wptyw na jako$¢ rezultatéw spawania
to: natezenie pradu, odlegto$é pomiedzy krawedziami spawu, nachylenie palnika i odpowiednia
$rednica drutu spawalniczego. Im bardziej pionowo trzymany jest palnik wzgledem obrabianego
elementu, tym wieksza jest gteboko$¢ wnikania i odwrotnie.

Aby zapobiec odksztatceniom, ktére mogq pojawi¢ sie podczas utwardzania sig materiaty, lub aby

je zmniejszy¢, dobrze jest unieruchomi¢ obrabiany element odpowiednim przyrzgdem. Nalezy unikad
usztywniania spawanej struktury, aby zapobiegaé pekaniu spawédw. Te trudnosci mozna zmniejszy¢,
jedli istnieje mozliwos¢ takiego obrécenia obrabianego elementu, aby przeprowadzaé spawanie w dwéch
przeciwlegtych przejéciach.
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Potgczenia spawane na narozniku zewnetrznym
Przygotowanie do tego rodzaju pracy jest bardzo proste (rysunki Y, Z).

Przy grubszych materiatach nie jest ono jednak konieczne. W takim przypadku lepiej jest przygotowaé
potqczenie, jak przedstawiono ponizej, w ktérym krawedz plyty jest ukosowana (rys. AA).

AA o5

Potqgczenia spoinami pachwinowymi
Spoina pachwinowa powstaje, gdy detale sq zwrécone prostopadle do siebie. Spoina powinna mieé
ksztatt tréjkgta z bokami o réwnej diugosci i z lekkim zagtebieniem (rys. AB, AC).

Potgczenie spawane w narozniku wewnetrznym

Przygotowanie tego potqgczenia spawanego jest bardzo proste i wykonuie sie je przy materiatach

o grubosci do 5 mm. Wymiar ,d” nalezy zredukowa¢ do minimum i koniecznie musi byé on mniejszy
niz 2 mm (rys. AB).

AB U AC
RE
- d
I i |

Przy grubszych materiatach nie jest ono jednak konieczne. W takim przypadku lepszym rozwigzaniem
jest przygotowanie potqczenia, tak jak przedstawiono na rysunku AA, w ktérym krawedz plyty jest
ukosowana.

Potaczenie spawane na zaktadke

Najpowszechniejszym jest przygotowanie z prostymi krawedziami spawanymi. Spaw mozna wykonaé
za pomocq normalnej spoiny kagtowej. Oba spawane elementy muszq zostaé dosunigte do siebie tak
blisko, jak to mozliwe - rys. AD.

AD)
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® Spawanie MMA

B Nalezy sig upewni¢, ze gtéwny wigcznik 23 ustawiony jest w pozyciji ,O” (,OFF”) lub ze kabel
sieciowy [3] nie jest podtgczony do gniazda.

B Nalezy podtgczyé uchwyt elektrod [5] i zacisk masowy [2] do urzqdzenia spawalniczego tak, jak

pokazano na rysunku AE. Nalezy réwniez przestrzega¢ specyfikacji producenta elekirody i pamietag,

ze biegunowosé moze sie zmieniaé w zaleznosci od typu uzytej elektrody.

Zgodnie z wytycznymi nalezy zatozy¢ odpowiedniq odziez ochronng oraz przygotowaé swoje

miejsce pracy.

Podtgczyé zacisk masowy [4] do obrabianego przedmiotu.

Elektrode zamocowaé w uchwycie elektrody EY)

Nalezy whqczy¢ urzqdzenie, ustawiajge gtéwny wigeznik B3 na pozycji , 1" (,ON”).

Wybraé tryb ,MMA", jak opisano w rozdziale , Wybér metody spawania”.

@ WSKAZOWKA: Wszystkie wartosci przedstawione na ponizszych rysunkach sq jedynie
przyktadami i nie stanowiq zalecenia dla konkretnych parametréw spawania.

Szkic 7

/_MMA ‘ ANTI STICK YES |\.\"FlD YE-E‘

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% %

.

Po wybraniu metody MMA mozna ustawié¢ prqd spawania, obracajgc przetqcznik obrotowy do ustawiania
pradu spawania 13 (zwany dalej przetgcznikiem 03). Ponadto funkeje ANTI STICK i VRD mozna
aktywowaé przez naciskanie i obracanie przefgcznika 13, [Szkic 7] ANTI STICK zapobiega przywieraniu
elektrod do obrabianego elementu. VRD zmniejsza przytozone napiecie, gdy nie trwa spawanie.

Jest to szczegélnie bezpieczny sposéb pracy. Przekrecajqc lub naciskajqc, a nastepnie przekrecajqc
przetqcznik regulacji napiecia [ﬁ, mozna dostosowaé wartoséci parametréw HOT START i ARC FORCE.
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Zwigkszenie wartoéci HOT START upraszcza zapton tuku. Podobnie jak ANTI STICK, ARC FORCE

przeciwdziata przyklejaniu sie elektrody do obrabianego elementu.

@ WSKAZOWKA: Wartosci orientacyjne dla ustawianego prqdu spawania uzaleznionego od
$rednicy elekirody mozna znalezé w ponizszej tabeli.

O elektrody Prad 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

A UWAGA: Zacisk masowy [4] oraz uchwyt elekirod [5] / elektroda nie powinny nawigzywaé

bezposredniego kontaktu.

A UWAGA: Przy spawaniu z uzyciem elekirod pretowych, uchwyt do elektrod [5] oraz zacisk

masowy [4] muszq zostaé podtqczone zgodnie.

B Zgodnie z wytycznymi nalezy zatozyé odpowiedniq odziez ochronng oraz przygotowaéd swoje

miejsce pracy.

B Aby zakoriczyé spawanie, nalezy ustawié gtéwny wigeznik w pozyciji ,O” (,OFF”) 3.

A UWAGA: Nie kropkowaé elekirodq obrabianego przedmiotu. Moze to spowodowaé jego
zapalenie i utrudnienie zaptonu tuku elekirycznego. Po zapaleniu tuku nalezy staraé sie zachowad

odlegtos¢ do przedmiotu obrabianego, kiéra odpowiada stosowanej $rednicy elekirody. Odlegtos¢

powinna pozostaé mozliwie stata podczas spawania. Nachylenie elekirody w kierunku roboczym

powinno wynosi¢ 20-30 stopni.

A UWAGA: Zawsze nalezy uzywaé szczypiec, aby usungé zuzyte elekirody lub poruszaé gorgcymi

przedmiotami obrabianymi. Nalezy pamieta¢, iz po spawaniu uchwyt elekirody musi zawsze by¢

odktadany na podktadke izolacyjng. 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

poprawnie sie fopi i nastepnie spoina jest dalej prowadzona.

A UWAGA: Prace spawalnicze wytwarzajq gorgco. W zwiqzku z tym urzqdzenie spawalnicze po
uzyciu musi pracowaé co najmniej pét godziny na biegu jatowym. Alternatywnie mozna pozostawié
urzqdzenie do ostygniecia na godzing. Urzqdzenie mozna pakowad i przechowywaé tylko wtedy,

gdy temperatura urzqdzenia wréci do normy.

A UWAGA: Napiecie, ktére jest o 10% nizsze od nominalnego napiecia wejsciowego urzgdzenia
spawalniczego, moze mieé nastepujqace konsekwencie:

B moc urzqdzenia maleje.

u  tuk elekiryczny zostaje zerwany lub staje sie niestabilny.

A UWAGA:

u  Promieniowanie tuku elekirycznego moze spowodowaé zapalenie oczu i oparzenia skérne.
m  Pryskajqcy i topiqcy sie zuzel moze powodowaé obrazenia oczu i oparzenia.

B Nalezy stosowaé wytqcznie przewdd spawalniczy dostarczony z urzqdzeniem. Nalezy wybraé

pomiedzy pochyleniem palnika w kierunku przeciwnym i zgodnym z kierunkiem spawania.

Ponizej przedstawiono wptyw kierunku ruchu na wtasciwosci spoiny:
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Spawanie z palnikiem
pochylonym w strone przeciwng
do kierunku spawania

Spawanie z palnikiem
pochylonym w strone kierunku
spawania

Wiopienie mniejsze wigksze
Szeroko$¢ spoiny wigksza mniejsza
Scieg ptaski wysoki

Btqd spoiny wigkszy mniejszy

@ WSKAZOWKA: po wykonaniu prébnego spawania nalezy samodzielnie zdecydowaé,
ktéry sposéb spawania jest bardziej odpowiedni.

@ WSKAZOWKA: po catkowitym zuzyciu elekirody nalezy jq wymienié.
® Spawanie metodqg TIG/WIG

Przy spawaniu metodq TIG/WIG nalezy stosowad sie do wytycznych dotyczqeych stosowanego palnika
WIG. Tryb WIG/TIG mozna wiqczyé zgodnie z opisem w punkcie ,Wybér metody spawania”.

@ WSKAZOWKA: Wiszystkie wartoici przedstawione na ponizszych rysunkach sq jedynie
przyktadami i nie stanowiq zalecenia dla konkretnych parametréw spawania.

Szkic 8
{/Iil'-l' TIG ‘ ANTI STICK YES N
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Po wybraniu metody TIG mozna ustawié prqd spawania, obracajqc przetqcznik obrotowy do ustawiania
pradu spawania 13 (zwany dalej przetgcznikiem [13). Ponadto funkcje ANTI STICK mozna aktywowaé
przez naciskanie i obracanie przetqcznika 03, [Szkic 8] ANTI STICK zapobiega przywieraniu elekirod
do obrabianego elementu. Obracajqc przetgcznik regulacii napiecia 12, mozna ustawi¢ wartosé UP TIME.
Wskazuije to, jak szybko prad jest zwiekszany na poczqtku spawania. Wieksza warto$¢ oznacza
wolniejsze zwiekszanie predkosci.
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® Konserwacja i czyszczenie

@ WSKAZOWKA: Urzqdzenie spawalnicze musi by¢ regularnie konserwowane i poddawane
przegladom, aby zapewni¢ wtasciwe dziatanie i zgodno$é z wymogami bezpieczenistwa.
Niepoprawna i niewtasciwa eksploatacja mogg doprowadzié do awarii i uszkodzen urzqdzenia.
Naprawy nalezy powierzaé tylko wykwalifikowanym specjalistom.

B Wytqczyé zasilanie gtéwne oraz wytqeznik gtéwny urzadzenia 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 koniecznosci wymiany elementéw urzqdzenia nalezy zwrécié sie do
odpowiedniego specijalisty.

® Wskazowki srodowiskowe i dane dotyczqgce utylizacji

E NIE WYRZUCAC NARZEDZI ELEKTRYCZNYCH Z ODPADAMI DOMOWYMI!
RECYKLING ZAMIAST UTYLIZACJI! Zgodnie z dyrektywq europejskg 2012/19/UE zuzyte
mmm  yrzqdzenia elekiryczne podlegajq zbidrce selektywnej i recyklingowi zgodnie z przepisami
ochrony $rodowiska. Symbol przekreslonego pojemnika na $mieci oznacza, ze tego urzqdzenia po
zakoriczeniu uzytkowania nie wolno wyrzucaé wraz z odpadami domowymi. Urzgdzenie nalezy zdaé

w odpowiednich punktach zbiérki, zaktadach recyklingu lub utylizacji odpadéw.

Oferujemy nieodptatng utylizacje przestanych do nas niesprawnych urzgdzen. Ponadto do odbioru
urzqdzer zobowigzani sq dystrybutorzy sprzetu elekirycznego i elektronicznego, a takze sklepy spo-
zywcze. LIDL oferuje mozliwo$¢ zwrotu bezposrednio w oddziatach i marketach. Zwrot i utylizacja sq
dla Paistwa bezptatne. Przy zakupie nowego urzgdzenia majq Paristwo prawo do bezptatnego zwrotu
tego samego rodzaju zuzytego urzqdzenia. Ponadto, niezaleznie od zakupu nowego urzqdzenia, majq
Paristwo mozliwo$¢ bezptatnego zwrotu (do trzech) urzqdzeri zuzytych, kiére nie przekraczajg 25 cm
w zadnym wymiarze.

Przed zwrotem urzqdzenia nalezy usungé z niego wszystkie dane osobowe.

Nalezy réwniez wyjqé baterie lub akumulatory, ktére nie sq zabudowane w zuzytym urzqdzeniu, oraz
lampy, kiére mozna wyjaé bez ich niszczenia, i zda¢ je do punkiu selektywnej zbiérki odpadéw.

Akumulatory zawierajqce szkodliwe substancije sq opatrzone nastepujacymi symbolami,

oznaczajqcymi zakaz wyrzucania ich do odpadéw domowych. Oznaczenia metali cigzkich

o decydujgcym znaczeniu to: Cd = kadm, Hg = rte¢, Pb = otéw. Nalezy dostarczyé zuzyte
akumulatory do firmy utylizacyjnej w swoim miescie lub swojej gminie lub zwrécié je sprzedajgcemu.
W ten sposéb wypetniajg Paistwo obowigzki ustawowe i wnoszq wazny wkiad w ochrone $rodowiska
naturalnego.

2 [ 3
=
a Przestrzegaé oznaczeri na réznych materiatach opakowaniowych i w razie

potrzeby oddzieli¢ je od siebie. Materiaty opakowaniowe oznaczone sq skrétami (a) oraz cyframi (b)
o nastepujgcym znaczeniu:1-7: tworzywa sztuczne, 20-22: papier i tektura, 80-98: kompozyty.
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® Deklaracja zgodnosci UE

My,

C. M. C. GmbH

Osoba odpowiedzialna za dokument:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

NIEMCY

o$wiadczamy jako wytqcznie odpowiedzialny podmiot, ze produkt

Spawarka wielofunkcyjna z technologiq Doppelpuls

IAN: 409145_2207
nr art.: 2572

rok produkcji: 2023/18
Model: PMPS 200 B1

spetnia zasadnicze wymagania bezpieczeristwa zawarte w dyrektywach europeiskich

Dyrektywa UE w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej:

2014/30/UE

Dyrektywa niskonapieciowa:

2014/35/UE

Dyrektywa w sprawie ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych substancji
w sprzecie elekirycznym i elektronicznym (RoHS):

2011/65/UE + 2015/863/UE

i ich zmienionych wersjach.

Wyzej opisany przedmiot deklaraciji spetnia wymagania dyrektywy Parlamentu Europejskiego i Rady
2011/65/UE z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych
substanciji 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, 01.10.2022

T Wa

Telefax: +4G 6884 ¢
Dr. Christian Weyler
- Dziat Jakodci -

® Wskazowki dotyczgce gwarancji i serwisu

Gwarancja firmy Creative Marketing & Consulting GmbH

Szanowni Klienci,

na urzgdzenie to udzielamy gwaranciji na okres 3 lat od daty zakupu. W przypadku wad tego produktu
przystugujq Paristwu uprawnienia ustawowe w stosunku do jego sprzedawcy. Nasza gwarancja przed-
stawiona w dalszej czeici tekstu nie ogranicza tych uprawnien ustawowych.
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® Warunki gwarancji

Okres gwaranciji biegnie od daty zakupu. Prosze zachowaé oryginalny paragon. Stanowi on dowéd
zakupu.

Jezeli w ciqgu trzech lat od daty zakupu tego produktu wystgpi wada materiatu lub produkeyjna,
wéwczas — wedtug naszego uznania - nieodptatnie naprawimy lub wymienimy produkt. Warunkiem
$wiadczenia gwarancyjnego jest przedtozenie w okresie trzyletnim niesprawnego urzqdzenia i dowodu
zakupu (paragonu) wraz z krétkim opisem, na czym polega wada bqdz usterka i kiedy ona wystgpita.
Jezeli nasza gwarancja obejmuje dang wade, ofrzymajq Paristwo naprawiony lub nowy produkt.
Naprawa lub wymiana produktu nie rozpoczyna biegu nowego okresu gwarancyjnego.

® Okres gwarancji i ustawowe roszczenia z tytutu brakéow

Okres gwarancyjny nie jest przediuzany przez rekojmie. Dotyczy to réwniez czeéci zamiennych
i naprawianych. Ewentualnie juz przy zakupie nalezy natychmiast zgtosié¢ po rozpakowaniu istniejgce
uszkodzenia i braki. Po uptywie okresu gwaranciji wystepujace przypadki naprawy objete sq kosztami.

® Zakres gwarancji

Urzqdzenie zostato starannie wyprodukowane zgodnie z surowymi wytycznymi jakosciowymi i skrupu-
latnie sprawdzone przed dostawgq.

Gwarancja obejmuje wady materiatu lub produkeyjne. Niniejsza gwarancja nie obejmuje elementéw
produktéw, kiére ulegajg normalnemu zuzyciu i ktére mozna uznad za czesci zuzywalne ani uszkodzer
delikatnych czesci, np. wigcznika, akumulatora lub czesci szklanych.

Niniejsza gwarancja wygasa, jesli produkt zostanie uszkodzony, bedzie nieprawidtowo uzytkowany
lub konserwowany. Prawidtowe uzytkowanie produktu oznacza stosowanie sie do wszystkich zalecen
zawartych w instrukcji obstugi. Nalezy bezwzglednie unika¢ zastosowan i dziatan, ktére sq odradzane
w instrukeji obstugi lub przed ktérymi ona ostrzega.

Produkt przeznaczony jest wytgcznie do uzytku prywatnego, niekomercyjnego. W przypadku niewtasci-
wego i nieprawidtowego obchodzenia sie z urzqdzeniem, stosowania sity oraz w przypadku ingerencii
dokonanych nie przez nasz autoryzowany serwis gwarancja wygasa.

® Przebieg zgltoszenia gwarancyjnego

Dla zapewnienia szybkiego przetworzenia zgtoszenia gwarancyjnego prosimy o zastosowanie sig¢ do
nastepujgcych wskazéwek:

Prosimy mieé pod rekq paragon i numer artykutu (np. IAN) jako dowdd zakupu.

Numer artykutu podany jest na tabliczce znamionowej, jest wygrawerowany, znajduije sie na stronie
tytutowej instrukcji (w lewym dolnym rogu) lub na naklejce na tylnej $cianie lub na spodzie urzqdzenia.
Gdyby wystgpity btedy w dziataniu lub inne wady badz usterki, prosze najpierw skontaktowaé sie
telefonicznie lub pocztq elektroniczng z nizej wymienionym dziatem serwisu. Produkt zarejestrowany
jako uszkodzony mozna nastepnie przestaé na nasz koszt na podany adres serwisu, dotgczajgc dowdd
zakupu (paragon) oraz podajgc, na czym polega wada bqdz usterka i kiedy ona wystqpita.
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@ WSKAZOWKA: Na www.lidl-service.com mozna pobraé fe i wiele innych podrecznikéw, filméw
o produktach, a takze oprogramowanie.

Uzyj tego kodu QR, aby przejsé

E IE bezposrednio na strone serwisu

Lidl (www.lidl-service.com)

i otworzy¢ instrukcje obstugi,
wprowadzajgc numer artykutu
(IAN) 409145,

o
PDF ONLINE
www.lidI-service.com

® Serwis

Jestesmy do Panstwa dyspozycji:

PL

Nazwa: GTX Service Sp. z 0.0. Sp.k.
Strona www: www.gtxservice.pl

Adres e-Mail: bok@gtxservice.com

Numer telefonu: 0048 22 364 53 50

IAN 409145_2207

Ponizszy adres nie jest adresem serwisu.
Zapraszamy do kontaktu z wyzej wymienionym serwisem.

Adres:

C. M. C. GmbH
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
NIEMCY

Zamawianie czesci zamiennych:
www.ersatzteile.cmc-creative.de

MW 182 PL 11| PARKSIDE|



Tabulka pouZitych piktogramov ... Strana 183
UVOA ..o Strana 184
Pouzitie v silade so stanovenym GEelom ............cccoiiiiiiiiiiiiiii Strana 185
ROZSAh dOdAVKY ... Strana 185
OPis SUCIASTOK. ...ttt Strana 186
TeChniCk@ GO .. o.vviiiii e Strana 187
Bezpednostné Pokyny ..ot Strana 188
Pred uvedenim do prevadzky ........................coooii Strana 196
Vyber ZvAracieho POSTUPU ........oiiiiiiiiiii et Strana 196
Montdz na zvdranie s drétenymi elektrédami. Strana 196
Vymena zvAaracieho JAdra.........oouiiiiiiiii et Strana 197
Prispdsobenie zariadenia na zvéranie s plnym drdtom a ochrannym plynom .................... Strana 197
Prispdsobenie zariadenia pre zvdranie plnenym drétom bez ochranného plynu ............. Strana 198
Montéz pridavného adaptéra pre kladky so zvaracim drétom
s hmotnostou drétu 450 g Prip. T KG...oouveioeeiiieiie e Strana 198
VloZenie zvAracieho drStU .........c.uiiiiiiii e Strana 199
Zvéranie s drétenymi elektrédami ... Strana 200
Zapnutie a vypnutie Zariadenia...........eouieiiie et Strana 200
ZVAranie MAG ........oiiii e Strana 200
ZvAranie PMIG ........oooiii i Strana 201
Zvaranie DPMIG ..o Strana 201
VYIVOTEMIE ZVAIU. ...ttt Strana 203
Zvaranie MMA ... s Strana 204
Zvaranie WIG/TIG ... Strana 207
Udrzba a {istenie Strana 208
Informdcie o ochrane Zivotného prostredia a likvidécii............................. Strana 208
EU vyhldsenie 0 zhode ......................occoiiiiii Strana 208

Informécie o zaruke a servise ..
Zaruéné podmienky
Zaruéné doba a zdkonny ndrok na reklaméciu
Rozsah zdruky
Postup v pripade poskodenia v zéruke

Strana 209

................................................................................................ Strana 209
.......................................................... Strana 210

Strana 210
Strana 210

SOIVIES ... Strana 211

® Tabulka pouzitych piktogramov

Pozor! Preéitajte si ndvod na

Dimenzaénd hodnota

v pripade dazdal

AI]]:D]] obsluhu! g zvéracieho pridu
o Lo ) | Efektivna hodnota
DD Pradovy vstup; pocet féz ako ai 1 eff maximdlneho sietového produ
symbol striedavého produ
1~ 50 Hz a menovitd hodnota frekvencie. U Menovitd hodnota
0 volnobezného napétia
Symbol preskrinutej nddoby na
E odpad na kolieskach znamend, U Menovitd hodnota siefového
— Ze foto zariadenie podlieha ! napdtia
smernici 2012/19/EU.
e Zariadenie nepouZivajte na . . .
, ; : Normalizované pracovné
volnom priestranstve a nikdy U,

napdtie
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M’J

Zasah elektrickym prodom zvéracej
elekirédy méze byt smrtelny!

1 max

Maximdlna menovitd hodnota
siefového pridu

Ee

Vdychnutie dymu pri zvarani
moze ohrozit vase zdravie.

A

Pozor! Nebezpeéenstvo zasahu
elekirickym pridom!

) [
il

Iskry vzniknuté pocas zvarania
mdzu spdsobit vybuch alebo
poziar.

O

Délezité upozornenie!

o
S
[

Loge elektrického oblika mézu
poskodit o&i a poranit pokozku.

&

Obal a zariadenie zlikvidujte
ekologicky!

Elektromagnetické polia mézu
rusit funkciu kardiostimuldtorov.

|AJVAROVANIE

Nebezpe&enstvo véznych az
smrtelnych poraneni.

Pozor, mozné nebezpedenstvdl!

IP21S

Druh krytia

Uzemnovacia svorka

OB

Jednofézovy staticky menic
frekvencie-transformétor-
usmernovac

Izola¢nd trieda

Jednosmerny prod

Vyrobené z recyklovanych
materidlov.

Maximdlna menovitd hodnota

doby zvérania v prerusovanom
> t

rezime 'y

Maximdlna menovitd hodnota
doby zvérania v nepretrzitom

rezime tON mox

Manudlne oblikové zvdranie
s oplastenymi tycovymi
elektrédami

) | el A B> e

Zvéranie kovu s inertnym plynom
a zvéranie s aktivnym plynom
vrétane pouzitia elekirédy s ndpliou

L
&

Zvéranie volfrdmovym inertnym
plynom

Zo zdkona méte

povinnost likvidovat takto
oznacené zariadenia oddelene
od netriedeného domového
odpadu. Zariadenie nesmiete
likvidovaf's komundlnym odpadom.

Multizvaracka s technolégiou dvojitého impulzu PMPS 200 B1

e Uvod

A

Srdegne vém gratulujeme! Rozhodli ste sa pre prvotriedne zariadenie nadej spolonosti.
Pred prvym uvedenim do prevddzky sa obozndmte s vyrobkom. Pozorne si precitajte

nasledujici ndvod na obsluhu a bezpecnostné pokyny. Toto ndradie smie uviest do
prevadzky iba pouéend osoba.
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NEDOVOLTE, ABY SA VYROBOK DOSTAL DO RUK DETOM!
® Pouzitie v sulade so stanovenym uUcelom

Zariadenie je uréené na zvdranie s plnym drétom (MIG a MAG), MMA zvdranie (zvdranie s tyovymi
elektrédami), WIG zvéranie (zvdranie volfrdmom a inertnym plynom), ako aj na zvéranie s elekirédou
s ndplAou. Pri pouziti plnych drétov, ktoré neobsahuji ochranny plyn v pevnej podobe, sa musi
dodatoéne pouZzit ochranny plyn. Pri pouZiti samoochranného drétu s néplfiou nie je potrebny Ziadny
dodatoény plyn. Ochranny plyn je v fomto pripade obsiahnuty v préskovej podobe vo zvéracom dréte,
a teda sa privadza priamo do elekirického oblika. Zariadenie je vdaka tomu odolné vodi vetru pri
pracach v exteriéri. Mzu sa pouzivaf len drétové elekirddy uréené pre toto zariadenie. Této zvaracka
je pri pouziti zodpovedaijicich obalovanych elekiréd vhodnd na manudline oblikové zvdranie (zvéranie
MMA) ocele, udlachtilej ocele, ocelového plechu a liatinovych materidlov. Dodrziavaite pritom ddaje
vyrobcu elekiréd. Mézu sa pouzivat len elekirédy uréené pre toto zariadenie. Pri zvarani volfrémom

a inertnym plynom (zvdranie WIG) okrem pokynov a bezpe&nostnych upozorneni v tomto navode na
obsluhu bezpodmienecne dodrziavaijte prevadzkové a bezpeénostné pokyny pouzitého hordka WIG.
Neodbornd manipuldcia s vyrobkom méze byt nebezpeind pre osoby, zvieratd a vecné hodnoty.
Vyrobok pouZivaite 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. Akékolvek pouzitie,
ktoré sa lisi od pouzitia v silade s uréenim, je zakdzané a potencidlne nebezpe&né. Skody spésobené
nedodrzanim pokynov alebo nespravnym pouzitim nie sd kryté zérukou a nespadaiji do rozsahu
ruéenia vyrobcu. V pripade komeréného pouzitia straca zdruka platnost. St&asfou pouzitia v stlade

so stanovenym Uéelom je tiez dodrziavanie bezpeénostnych pokynov, névodu na montdz a prevadzkovych
upozorneni v ndvode na obsluhu. Je potrebné ¢o najpresnejsie dodrziavat platné bezpeénostné
predpisy. Pristroj sa nesmie pouZzivat:

B v nedostatoéne vetranych priestoroch,

v potenciondlne vybuinom prostred;,

na rozmrazovanie potrubi,

v blizkosti ludi s kardiostimulatormi a

v blizkosti lahko zdpalnych materidlov.

Zvyskové riziko

Aj v pripade, ak pristroj obsluhujete podla predpisov, pretrvavaji vzdy zvyskové rizikd.

V sdvislosti s konstrukciou a vyhotovenim tejto MIG-impulznej zvéracky sa mézu vyskytndt nasledujice

nebezpedenstvd:

B poranenia o&i v désledku oslnenia, kontaktu s horicimi Eastami zariadenia alebo obrobku
(poranenia spdsobené poziarom),

B nebezpedenstvo Grazu a poziaru kvéli odletujicim iskram alebo &iastockdm skvary
(v pripade neodborného zabezpeéenia),

B zdraviu skodlivé emisie fajéenia a plynov, v pripade nedostatku erstvého vzduchu, pripadne
nedostatoéného odsdvania v uzatvorenych priestoroch.

(D UPOZORNENIE: Zvy3kovému riziku zabrdnite tak, Ze budete pouZivat zariadenie starostlivo
a podla predpisov a budete dodrziavat vietky pokyny.

® Rozsah dodavky

1 multizvéracka s technolégiou dvojitého impulzu PMPS 200 B1

1 MIG zvéraci hordk s 2 m zvdaracim vodicom

1 vysoko kvalitnd, galvanizovand medend uzempovacia svorka tvaru A s 2 m kdblom

1 drziak elekirédy MMA s 2 m zvéracim vodiéom

4 pridové dyzy pre ocelovy drét/elekirédu s ndpliou (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
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1 dyza hlinikové (1x 1,0 mm predmontovand)
1 kladivo na trosku

1 zvéracie jadro pre hlinikovi elektrédu (predmontované)
1 zvdracie jadro pre ocelovy drét/drét z uslachtilej ocele a elekirédu s népliiou

1 pridavny adaptér
1 ndvod na obsluhu

® Opis suciastok

Kryt pre jednotku posuvu drétu

Zvéracia dyza (1,0 mm)

Rukovat

Kladka posuvu

Siefovd zdstrcka

Kladivo na trosku

Uzemiovaci kdbel s uzemfiovacou
svorkou

Hlavny vypinaé ON/OFF (vrét. kontrolky siete)

Drziak elektrod MMA

BB R B

Plynovd pripojka

Zéstreka, polarizécia balika hadic

Nastavovacia skrutka

N | R & B s E

Balik hadic s priamou pripojkou
(euro centrdlna pripojkal)

3] | [&]

Jednotka pritla¢nej kladky

=]

Fixa&ny krozok

Drziak kladky posuvu

Dyza hordka

Upevnenie cievky so zvdracim drétom

Tlagidlo hordka

Priechodka drétu

8] | [

Hord&k

Hrdlo hordka

Hadica hordka

Rorka

Oto&ny spinaé na nastavenie zvarového
napdtia

Cievka so zvéracim drétom
(nie je su¢astou dodévky)

Otoény spinaé na nastavenie
zvaracieho pridu

Drziak cievky so zvaracim drétom

G| & | & |E

Displej

Poistnd matica

Zvéracie jadro pre hlinikovi elektrédu

Adaptér cievky so zvdracim drétom

6] | &l

Uchytenie balika hadic

& ||| &) | B =6 8| E| R

Zvéracie jadro pre ocelovy drét/drét z uslachtilej
ocele a elekirédu s néplfiou

Zvéracia dyza (0,6 mm) Pridavny adaptér
Zvéracia dyza (0,8 mm) Aretdcia
Zvéracia dyza (0,9 mm) Sklo
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® Technické udaje

Max. menovity vstupny vykon: 6 kVA

Pripojka siefového produ: 230V~ 50 Hz
Hmotnost: cca 18 kg
Poistka: 16 A

Zvaranie drétom

Zvéraci prid:

MIG 50 - 160 A; impulzy MIG 30 - 160 A

Volnobezné napdtie: U, 60V
Maximélna menovitd hodnota sietového pridu: Lo 24 A
Efektivna hodnota maximadlneho siefového produ: | I, 42 11,2 A
Cievka so zvéracim drétom max.: cca 15 kg
Charakferistika ploché

épecifikécie zvdracieho drétu:

Druh zvérania, typ drétu a priemer

Tmax*

MG Ocelovy drét: 0,8/ 1,0mm
Elekiréda s naplfiou: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Ocelovy it/ 0,8/ 1,0mm
Drét z udlachtilej ocele:
Impulz MIG / -
Dvojity impulz | CuSi: 0,8 mm
MIG AlSi/AlMg: 1,0/1,2mm
Hlinik: 1,0/ 1,2 mm
Pouzité kladky s drétom
Hmotnost pri
ocelovom
.. dréte / dréte
Vonkajsi Vnitorny & Hmofnosf pri z uslachtilej
) ) Sirka AlSi / AlMg / | . S adaptérom
priemer priemer Al drste ocele / CuSi
dréte
a elekiréde
s népliou
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg < 15kg Nie
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg <5kg Adaptér 35
Pridavny
99 mm 16 mm 44 mm 0,45 -1 kg adaptér 37
Zvaranie MMA:
Zvéraci prid: 20- 140 A
Volnobezné napdtie: U, 60V
Maximdlna menovitd hodnota siefového pridu: I, :23,5A
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Efektivna hodnota maximdlneho sietového pradu:

Charakteristick& krivka:

Pouzitelné elektrody:

Zvaranie WIG:

L 11T A

1eff*

klesajica
1,6mm/2,0mm/25mm/ 3,2 mm

Zvéraci prod: 20 -200 A
VolnobeZné napdtie: U, 60V
Maximdlna menovitd hodnota sietového produ: Lo 26 A
Efektivna hodnota maximalneho siefového pridu: | 1,4 12,2 A
Charakteristickd krivka: klesajoca

@ UPOZORNENIE: V priebehu dalsieho vyvoja mézu byt vykonané technické a optické zmeny bez
predchddzajiceho upozornenia. Vietky rozmery, pokyny a ddaje tohto ndvodu na obsluhu so preto bez
zaruky. Z tohto dévodu nie je mozné uplatiovat'si Ziadne pravne néroky na zdklade tohto ndvodu na
obsluhu.

@ UPOZORNENIE: Vyraz ,zariadenie” pouzity v nasledujicom texte sa vztahuje na multizvaragku
s technolégiou dvojitého impulzu, opisand v tomto ndvode na obsluhu.

® Bezpecnostné pokyny

A Starostlivo si precitajte ndvod na pouZitie a dodrZiavaijte popisané
informécie. So zariadenim, jeho sprévnym pouzivanim a bezpeénost-
nymi pokynmi sa oboznémte v tomto ndvode na obsluhu.

Na typovom titku s uvedené vietky technické Udaje tejto zvdracky.
Informuijte sa o technickych $pecifikacidch tohto zariadenia.

Bl AJVAROVANIE Obalovy materidl uschovajte mimo dosahu deti.

Hrozi nebezpedenstvo udusenial

= Opravy o/of;bo Gdrzbdrske préce nechaite vykondvaf iba pro-
strednictvom kvalifikovaného elektrikdra.

= Toto zariadenie smy pouzivaf deti starSie ako 16 rokov a okrem
toho osoby so znizenymi fyzickymi, senzorickymi alebo mentélnymi
schopnostami alebo nedostatkom skisenosti a vedomosti, ak sa
na ne dohliada alebo boli pouéené vzhladom na bezpeéné pou-
Zivanie zariadenia a chépu z toho yyplyvajice nebezpeéenstva.
Deti sa so zariadenim nesmd hrat. Cistenie a pouzivatelskd ddrzbu
nesmU vykondvat deti bez dozoru.

= Opravy a/alebo Gdrzbdrske préce nechaijte vykondvat iba pro-
strednictvom kvalifikovaného elektrikdra.
PouZivaijte 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
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mozny dostatolny privod vzduchu cez vetracie strbiny.
Presvedcte sa, Ze je zariadenie sprdvne pripojené na siefové
napdtie. Vyvarujte sa akémukolvek namdhaniu siefového vedenia
fahom. Pred instaldciou zariadenia na iné miesto vytiahnite siefov
zdstréku zo zdsuvky.

= Ak nie je zariadenie v prevddzke, vypnite ho vzdy pomocou zapi-
naca/vypinaca. Drziak elekiréd polozte na izolovand podlozku,
elekirédy vyberte z drziaka najskér po 15 mindtach chladenia.

= Dbaijte na bezchybny stav zvéracich kéblov, drziaka elekiréd
a uzemfiovacich svoriek. Opotrebovanie izoldcie a dielov vodiacich
elektricky prid méze predstavovat nebezpeéenstvo a znizovaf
kvalitu zvarania.

= Oblokové zvdranie vytvdra iskry, roztavené kovové éasti a dym.
Z tohto dévodu dbajte na nasledujice: Odstraiite vietky horlavé
latky a/alebo materidly z pracoviska a jeho bezprostredného okolia.

= Zabezpeéte vetranie pracoviska.

= Nezvdrajte na kontajneroch, nddobdch alebo rirach, v ktorych sa
nachddzaji alebo nachddzali horlavé kvapaliny alebo plyny.

= PN LYY Zobraiite akémukolvek priamemu kontaktu

s obvodom zvéracieho pridu. Volnobezné napdtie medzi kliestami
elekiréd a uzemiovacou svorkou méze by’r’neEezpeéné a hrozi
riziko zasahu elekirickym prodom.

= Zariadenie neskladujte vo vlhkom ani mokrom prostredi ¢&i v dazdi.
Plati tu ochranné ustanovenie IP21S.

= Chrérite oéi s na to uréenymi ochrannymi sklami (DIN stupefi 9 — 10)
alebo automatickou zvéracou prilbou (podla EN 166, 175 a 389;
stupne ochrany DIN 9 — 13). PouZivaijte rukavice a suchy ochranny
odey, ktory neobsahuje olej a mastnotu, aby ste chrénili pokozku
pred ulfraﬁlolovym Ziarenim elekirického oblika.

B AJVAROVANIE Zdroj zvéracieho pridu nepouzivajte na roz-

mrazovanie rur.

Dbaijte na nasledujiuce:

n Ziokrenli(e elektrického oblika méze poskodit oéi a spdsobit popdlenie

okozky.

. Eri zvérzljnl' elektrickym oblikom dochddza k iskreniu a odkvapké-
vaniu roztaveného kovu. Zvérany obrobok sa rozZeravi a zostéva
velmi hordci na relativne dlhy éas. Preto sa obrobku nedotykaite
holymi rukami.

= Pri zvérani elektrickym oblikom sa uvolfiuji zdraviu $kodlivé
vypary. Dbajte na to, aby ste ich podla moZnosti nevdychovali.

/11| PARKSIDE | SK 189 H



= Chrdite sa pred nebezpeénymi Gcinkami elektrického oblika
a ostatné osoby, ktoré sa nepodielaji na zvéracom procese,
upozornite, aby sa zdrzZiavali vo vzdialenosti minimdlne 2 m od
elektrického oblika.

A\ POZOR!

» Polas prevadzky zvdracky méze v zdvislosti od podmienok v miestne;
sieti dochddzat k poruchédm napdjania inych spotrebicov.
V pripade pochybnosti sa obréfte na doddvatela elekirickej energie.

= Pocas prevddzky zvaracky méze ddjst k poruchém funkcie inyc
zariadeni, napr. sluchovych pomécok, kardiostimulétorov atd.

® Zdroje nebezpecenstva pri zvarani elektrickym oblokom

Pri zvérani elektrickym obldkom existuje niekolko zdrojov nebezpe-

Zenstva. Preto je mimoriadne déleZité, aby zvdra¢ dodrZiaval nasle-

dujice pravidld, a tym zabrénil ohrozeniu seba a inych oséb

a poskodeniu zdravia oséb a tohto zariadenia.

= Prdce stvisiace so siefovym napdtim, napr. na kdbloch, zdstrékdach,
zésuvkdch atd’, nechajte vykondvat len Evolifikovon)'/m elektrikérom
podla ndrodnych a miestnych predpisov.

= Prdce na strane siefového napdtia, napr. na kdbloch, zdastrékdach,
zdsuvkdch atd’ nechajte vykondvat iba kvalifikovanym elektrikdrom
podla ndrodnych a miestnych predpisov.

= V pripade nehody okamzite odpojte zvdracku od napdjania.

= Pri vyskyte elekirického dotykového napdatia okamzite vypnite
zariadenie a nechajte ho skontrolovat kvalifikovanému elekirikdrovi.

. Eokiqll'(ide o zvdraci prid, vzdy dbajte na bezchybné elekirické
ontakty.

w Pri zvétr></:m|' vzdy noste na obidvoch rukdch izolaéné rukavice.
Tie chrdnia pred zdsahom elektrickym prodom (volnobezné napdtie
zvdracieho elekirického okruhu), pred skodlivym Ziarenim (teplo
a ultrafialové Ziarenie), ako aj zeravym kovom a odstrekmi.

= Noste pevnU izolaénid obuv. Obuv musi izolovat aj za mokra.
Poltopanky nie s vhodné, pretoZe padajice rozZeravené kovové
Castice mozu spdsobit popdleniny.

= Noste vhodny ochranny odev a ziadne syntetické Casti odevu.

= Do eIektrickéKo oblika sa nepozerajte nechrénenymi ocami,
pouzivaite len zvéraésky $tit s predpisanym ochrannym sklom
podla normy DIN. Elekiricky oblok vyddva okrem svetelnych
a tepelnych l6éov, ktoré sposobuji oslepenie, resp. popdlenie, qj
ultrafialové lG&e. Toto neviditelné ultrafialové Ziarenie spdsobuje
pri nedostatoénej ochrane velmi bolestivy zdpal spojiviek, ktory
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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 elektrického oblika a je potrebné vybavif ich
potrebnymi ochrannymi prostriedkami. V pripade potregy je nutné
postavit ochranné steny.

= Pri zvdrani, najmé v malych miestnostiach, zabezpedte dostatoény
prisun Cerstvého 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 uz boli vyprézdnené pred dlhym éasom,
- uskutohovaf Ziadne zvéracie prdce, pretoze tym existuje

nebezpedenstvo vybuchu spdsobené zvyskami.

= Na priestory s nebezpecenstvom poZiaru a vybuchu sa vzfahujd
osobitné predpisy.

= Zvarové spoje, ktoré si vystavené vysokému namdhaniu a musia
spliat uréité bezpednostné poiiodo\\//ly, sm0 vykondvat iba $pecidlne
vyskoleni a certitikovani zvdradi. S to napr. t?::tkové kotle, kolajnice,
spojky privesov a pod.

= /\ POZOR! Uzemfiovaciu svorku pripdjajte o najblizsie k miestu
zvaru, aby k nej mal zvdraci prid od elekirédy ¢o najkratsiu
cestu. Nikdy nespéjajte uzemnovaciu svorku s telesom zvdraéky!
Uzemfovaciu svorku nikdy nepripdjajte na uzemnené diely, ktoré
s0 prili§ vzdialené od obrobku, napr. na vodovodn( riru v inom
rohu miestnosti. V opaénom pripade méze dojst k poskodeniu
uzemfiovacieho systému miestnosti, v ktorej zvérate.

Zvaracku nepouzivajte v dazdi.

Zvaracku nepouzivajte vo vlhkom prostredi.

Zvéracku umiestiiujte len na rovné miesto.

Vystup je merany pri teplote okolia 20 °C. Pri vyssich teplotach sa
moze znizit as zvdrania.

/\\ NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM:

= Zdsah elekirickym pradom zvdracej elekirédy méze byt smrtelny.
Nezvdraijte v dazdi ani pri snezeni. Noste suché izolacné rukavice.
Nechytajte elekirédu holymi rukami. Nenoste mokré alebo posko-
dené rukavice. Chrdite sa pred zdsahom elekirickym pridom
odizolovanim obrobku. Neotvdraijte teleso zariadenia.
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OHROZENIE DYMOM PRI ZVARANI:

= Vdychnutie dymu pri zvdrani méze ohrozit vase zdravie. Nedrzte
hlavu v zadymenom priestore. Zariadenia pouZivaijte v otvorenych
priestoroch. Na odstrédnenie dymu pouZite odvzdusnenie.

OHROZENIE ISKRAMI VZNIKAJUCIMI PRI ZVARANI:

= Iskry vzniknuté po&as zvdrania mézu spdsobit vybuch alebo
poziar. Horlavé materidly udrZiavaijte v dostatoénej vzdialenosti
od miesta zvdrania. Nezvdrajte v blizkosti horlavych létok. Iskry
vzniknuté pocas zvdrania mézu spdsobit poZiar. Maijte v blizkosti
pripraveny hasiaci pristroj a pozorovatela, ktory ho méze ihned
pouzit. Nevykondvaite zvdranie na valcoch ani uzatvorenych
nGdobdch.

OHROZENIE LUCMI ELEKTRICKEHO OBLUKA:

= Lice elektrického oblika méZu poskodit oéi a poranit pokozku.
Noste vhodni pokryvku hlavy a ochranné okuﬁore. Noste ochranu
sluchu a vysoko si vyhriite golier. PouZite ochranni zvéradski kuklu
ohdbo]te na spravne nastavenie filtra. Noste kompletné telové
chranice.

OHROZENIE ELEKTROMAGNETICKYMI POLIAMI:

= Zvdraci prud generuje elektromagnetické polia. NepouZivajte
spolu so zdravotnickymi implantatmi. Zvdracie kdble si nikch
neovijajte okolo tela. Zvéracie kdble spojte.

® Bezpecnostné upozornenia Specifické pre zvaraéské stity

= Pomocou svetlého svetelného zdroja (napriklad zapalovaé) sa
vzdy pred zaciatkom zvéraéskych prdc presvedéte o riadnej
funkcii zvaracského $titu.

= Prskanie pri zvdrani méze poskodit ochranné sklo.
Poskodené alebo poskriabané ochranné skld ihned vymerite.

= Poskodené alebo silno znecistené, pripadne postriekané komponenty
ihned vymeirite.

= Zariadenie sm0 prevédzkovat iba osoby, ktoré doviili vek 16 rokov.

= Zozndmte sa s bezpeénostnymi predpismi, ktoré sa tykaji zvdarania.
Berte pritom do Uvahy aj bezpeénostné pokyny pre vasu zvdracku.

= Pri zvarani si vzdy nasadte zvdraésky stit. Ak ho nepouZijete, mdzZete
si privodit vézne poskodenie sietnice.

= Pocas zvdrania noste vzdy ochranny odev.

= NepouzZivajte zvdraci stit {>ez zvdracieho skla.
Existuje nebezpecenstvo poskodenia odil
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= Kvéli dobrej viditelnosti a préci bez Gnavy vymerite véas ochranné
sklo.

® Prostredie so zvysenym ohrozenim elektrickym pridom

Pri zvdarani v prostredi so zvy$enym ohrozenim elektrickym pridom je
Botrebné dodrZiavaf nasledujice bezpeénostné pokyny. )

rostredia so zvySenym ohrozenim elekirickym prddom sa vyskytujd
napr.:

n ﬁo pracoviskdch s obmedzenym priestorom pre pohyb, ked' zvdarac
pracuje v nitenej polohe (napr. kolenacky, v sede, v lahu) a dotyka
sa elektricky vodivych dielov;

= na pracoviskach, ktoré so Gpine alebo &iastone elekiricky vodivo
ohraniéené a na ktorych vzniké velké ohrozenie ndhodnym dotykom
zo strany zvdéraca;

= na mokrych, vlhkych alebo horicich pracoviskéch, na ktorych
vlhkost vzduchu alebo pot vyrazne znizuji odpor ludskej koze
a izolaéné vlastnosti ochranného vybavenia.

= Kovovy rebrik alebo leSenie mézu taktiez vytvorit prostredie so
zvy$enym elekirickym ohrozenim.

V takomto prostredi je potrebné pouzivat izolujice podlozky a medzi-
vrstvy a tiez nosit rukavice s manzZetou a pokryvku hlavy z koze alebo
inych izolujucich latok, aby ste izolovali svoje telo voéi zemi.

Zdroj zvdracieho pridu sa musi nachddzat mimo pracovnej oblasti,
resp. elekiricky vodivych pléch, a tiez mimo dosahu zvérada.
Dodatoéni ochranu pred zdsahom sietovym pridom v pripade
vyskytu chyby je mozné zabezpecit pouzitim pridového chrdnica,
ktory sa prevadzkuje so zvodovym pridom nepresahujicim 30 mA,
a ktory napdja vietky zariadenia v blizkosti, ktoré si napéjané zo
siete. Ertﬁdovy chréni¢ musi byt vhodny pre vetky druhy pridov.
Musia byt fahko dostupné prostriedky na rychle elektrické odpojenie
zdroja zvéracieho pridu alebo obvodu zvéracieho pridu (napr.
zariadenie nidzového vypnutia). Pri pouziti zvéraciek v podmien-
kach s elekirickym ohrozenim nesmie volnobezné vystupné napatie
zvéracky prekrocif 113 V (maximdlna hodnota). Na zdklade
vystupneho napdtia sa této zvéracka smie pouzivaf' v nasledujicich
pripadoch.

® Zvaranie v stiesnenych priestoroch
= Pri zvdrani v stiesnenych priestoroch méze ddjst k ohrozeniu
toxickymi plynmi (nebezEeEens’rvo udusenia).

= V stiesnenych priestoroch sa smie zvdrat iba vtedy, ak sa
v bezprostrednej blizkosti nachddzaji poucené osoby, ktoré mézu
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v pripade nidze zasiahnut. V tomto pripade musi pred pouZitim
zvaraéky situdciu posudit odbornik, ktory uréi kroky potrebné na
zabezpedenie bezpeénosti prdce a stanovuje, ktoré bezpecnostné
opatrenia sa musia prijaf poas samotného procesu zvdrania.

® Scitanie volnobeznych napati

= Ak je v prevédzke viac zdrojov zvdracieho pridu, méze dojst
k s¢itaniu ich volnobeznych napati, éo méze mat za ndsledok
zvy$ené elekirické ohrozenie. Zdroje zvdaracieho napdtia musia byt
pripojené tak, aby sa toto ohrozenie minimalizovalo. Jednotlivé
zdroje zvéracieho pridu s ich samostatnymi riadeniami a pripoj-
kami musia byt jasne oznacené, aby bolo mozné rozpoznat, o
patri k prislu§nému obvodu zvdracieho pridu.

® Ochranny odev

= Pocas préce musi byt zvaraé na celom tele chrdneny zodpovedajicim
odevom a ochranou tvdre proti Ziareniu a popdlenindm.
Je potrebné dodrziavat nasledovné kroky:
- Bred zvéradskymi 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 nosit rukavice s manzetou z vhodného
materiélu (koza). Musio byt v bezchybnom stave.

= Na ochranu odevu proti odletovaniu iskier a popélenindm je
potrebné nosit vhodné zéstery. Ak si to vyZaduje druh préce,
napriklad zvaranie nad hlavou, je potrebné nosit ochranny odev
a, ak je to nevyhnutné, tiez ochranu hlavy.

OCHRANA PROTI ZIARENIU A POPALENINAM

= Pracovisko oznaéte vyveskou ,Opatrne! Nepozeraijte sa do plameria
ktord bude upozoriiovat na nebezpeéenstvo poskodenia zraku.
Pracoviskd je potrebné zatienit pokial' moZno tak, aby boli chrénené
osoby, ktoré sa nachddzaji v blizkosti. Je potrebné zabezpedit,
aby sa nepovolané osoby zdrziavali v dostatoc¢nej vzdialenosti
od zvdracich prdc.

= V bezprostrednej blizkosti stacionérnych pracovisk sa nesmd
nachddzaf steny so svetlou farbou ani ligotavé steny. Oknd je
potrebné chrénif proti prepustaniu alebo odrazeniu Ziarenia naj-
menej do vysky hlavy, napriklad vhodnym ndterom.

"
I,
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o Klasifikacia zariadenia z hladiska EMC

Podla normy IEC 60974-10 ide o zvdaracku s elekiromagnetickou
kompatibilitou triedy A. Zariadenia triedy A sG zariadenia, ktoré si
vhodné na pouZivanie vo vietkych oblastiach okrem obytnych zén,
a tych, ktoré si priamo pripojené k verijne] nizkonapatovej sieti,
ktoré napdija (aj) obytné budovy. Zariadenia triedy A musia
dodrziavat hraniéné hodnoty triedy A.

VYSTRAZNE UPOZORNENIE: Zariadenia triedy A si uréené na
pouzitie v priemyselnom prostredi. Kvdli vyskytujocim sa vykonovym,
ako aj vyZarovanym premennym ru$eniam mozu nastat fazkosti so
zabezpeéenim elekiromagnetickej kompatibility v inych prostrediach.

Hoci zariadenie splia emisné limity 3pecifikované v norme, mézu
prisluiné zariadenia aj napriek tomu spésobovat elekiromagnetické
rudenie v citlivych zariadeniach a pristrojoch. Za rusenia, ktoré
vzniknd pri vy\'/zone prac elektrickym oblOLom, je zodpovedny pouZi-
vatel'a musi vykonat vhodné ochranné opatrenia.
Pritom musi pouZivatel zohladnit najmé:

- Sietoveé, riadiace, signdlne a telekomunikaéné vedenia

- Poéitace a iné pristroje riadené mikroprocesorom

- Televizne, réddiové a iné reprodukéné pristroje

- Elektronické a elekirické bezpeénostné zariadenia

- Osoby s kardiostimuldtormi alebo na&dvacimi pristrojmi

- Meracie a kalibra¢né zariadenia

- Odolnost proti ruseniu inych zariadeni v blizkosti

- Denny &as, poéas ktorého sa vykondvaji préce.

Aby sa znizZilo mozné rusivé vyzarovanie, odpordéame:

- vybavit 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 podlahovu,

- zariadenia ohrozené rudenim treba podla moznosti z pracovne;j
oblasti odstranit alebo sa musia odtienif.

® Ochrana proti prefazeniu

Zvdraéka je chrénend proti tepelnému pretaZeniu automatickym
ochrannym zariadenim é’rermostat s automatickym opdtovnym zap-
nutim). Ochranné zariadenie v pripade prefaZenia prerusi elektricky
obvod. V pripade prehriatia sa na displeji zobrazia slové: ,over
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heating”.
Pri aktivdcii ochranného zariadenia nechaite pristroj vychladndt.
Po priblizne 15 mindtach je zariadenie opat pripravené na prevadzku.

® Pred uvedenim do prevadzky

u  Vyberte vietky diely z obalu a skontrolujte, & MIG-impulzné zvéracka alebo jednotlivé diely
nevykazuji 3kody. Ak tomu tak je, MIG-impulznid zvéragku nepouzivajte. Obrdtte sa na vyrobcu na
uvedenej adrese servisu.

u  Odstrante vietky ochranné félie a iné prepravné obaly.

m  Skontrolujte, ¢i je zésielka Uplnd.

® Vyber zvaracieho postupu

@ UPOZORNENIE: Vietky hodnoty zndzornené na nasledujicich néértoch s iba priklady
a nepredstavuji Ziadne odporidéanie pre parametre zvdrania.

Né&ért 1 Né&ért 2
'

r/_MA.G ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\ WELDING PROCESS

60 15.3 7 ..
A V

'8" v o i
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

O MIG DUAL PULSE
O LIFT TIG
0 MMA

Ked zapnete
zariadenie, je automaticky aktivny naposledy pouZity zvéraci postup. Tiez daliie parametre (prid,
napdtie atd’) sa nacitaju podla predchddzajiceho nastavenia. Aby bolo mozné zvdraci postup zmenif,
stla¢te najprv ofoény spinaé pre nastavenie zvéracieho pridu i3] (v dalsom texte spinaé [13). Otogenim
spinaca ﬁzvol’te [avé horné pole. Tu sa zobrazi aktudlne zvoleny zvéraci postup [MAG na néérte 1].
Teraz stlacte znova spinac 03,

Otvori sa menu na volbu zvéracieho rezimu [pozri néért 2]. Ototte spinaé 13, aby ste zvolili zelany
zvéraci postup. Vé3 vyber potvrdte opétovnym stlacenim spinaca 13, Stladte teraz otoény spinac na
nasfavenie zvarového napdtia 12, aby ste zvolili zodpovedaiici zvéraci postup.

® Montaz na zvaranie s dréotenymi elektrodami

A POZOR: Vyvarujte sa nebezpedenstva zdsahu elekirickym pridom, poranenia alebo poskodenia.
Na tento (&el pred kazdou Gdrzbou alebo pripravou prace vytiahnite siefovd zéstreku zo zdsuvky.

@ UPOZORNENIE: Podla pouzitia budi potrebné rozliéné zvéracie dréty.
Kladka posuvu, pridové dyzy a priemer drdtu sa musia vzdy navzdjom prispdsobif. Zariadenie je
vhodné pre kladky s drétom s hmotnostou maximdlne 15 kg.
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® Vymena zvaracieho jadra

Predin3talované zvdracie jadro 13 je planované pre hlinikovy drét. Nepredinstalované zvéracie jadro
je vhodné pre ocelovy drét a drét z udlachtilej ocele, ako aj pre elekirédu s ndpliou. Uvolhite poistng
maticu tak B4, Ze ju ofocite proti smeru hodinovych ruciciek. Potom vytiahnite zvéracie jadro [ﬁ z balika
hadic s priamou pripojkou [Zl a zavedte teraz nové zvdracie jadro s Gzkym koncom dopredu, do balika
hadic s priamou pripojkou [Z]. Prestréte kompletné, nové zvéracie jadro a upevnite ho potom znova
poistnou maticou B4l (pozri obr. D).

Pri pripojeni hordka s jadrom Bé (nie s6 predinstalované) zasuiite najprv rirku B do na tento téel
vhodného (spodného) otvoru na euro centrdlnej pripojke zvdracky. Takto bude zaruend doprava drétu
v tekutom stave.

° Pi'ispésobenie zariadenia na zvaranie s plnym drétom a ochrannym
plynom

Sprdvne pripojenia pre zvdranie plnym drétom pri pouziti ochranného plynu s vyobrazené na obrazku T.

T

B Pripojte najprv zdstreku [6] s pripojkou oznacenou s ,+” (pozri obr. T). Na Géely upevnenia zdstreku
oté&aijte v smere hodinovych rucigiek. V pripade pochybnosti sa poradte s odbornikom.

m  Teraz pripojte balik hadic s priamym pripojenim LZ] k zodpovedajicej pripojke (pozri obr. T).
Upevnite spoj utiahnutim fixaéného krizku 74 v smere hodinovych rugiciek.

B Potom pripojte uzemiiovaci kébel [4] so zodpovedajiicou pripojkou oznacenou s ,—" (pozri obr. T).
Na Gcely upevnenia pripojku otdajte v smere hodinovych ruéiciek.

®  Stiahnite ochranné veko z plynovej pripojky 24 na zadnej strane zariadenia.

B Ndsledne pripojte privod ochranného plynu, vratane redukéného ventilu (nie je si&asfou doddavky)
k plynovej pripojke 24 (pozri obr. C). Ochranny plyn je potrebny, ak sa nepouziva elektréda s ndpliou
s integrovanym ochrannym plynom v pevnej podobe. DodrZiavaijte tiez pripadné upozornenia
tykajice sa vasho redukéného ventilu (nie je sdéastou dodévky). Orientaéni hodnotu pre nastavenie
prietoku plynu je mozné vypocitat na zéklade nasledujiceho vzorca:
Priemer drétu v mm x 10 = prietok plynu v I/min.
Pre drét s priemerom 0,8 mm ndsledne vyplyva hodnota cca 8 |/min.
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® Prisposobenie zariadenia pre zvaranie plnenym drétom bez
ochranného plynu

Ak pouzivate plneny drét s infegrovanym ochrannym plynom, potom nie je potrebné privédzat Ziadny
externy ochranny plyn.

U

B Pripojte najprv zéstréku (6] s pripojkou oznagenou s ,~” (pozri obr. U). Na téely upevnenia zéstréku
otdéajte v smere hodinovych rucigiek. V pripade pochybnosti sa poradte s odbornikom.

®  Ndsledne pripojte balik hadic s priamym pripojenim [Z] k zodpovedajicej pripojke. Upevnite spoj
utiahnutim pripojky v smere hodinovych rugiciek.

B Teraz pripojte uzemfiovaci kdbel [4] k zodpovedaiiice] pripojke oznacenej s ,+" (pozri obr. U) a ototte
pripojku na zaistenie v smere hodinovych ruciciek.

® Montaz pridavného adaptéra pre kladky so zvaracim drétom
s hmotnostou dré6tu 450 g prip. 1 kg

B Pouzitim pridavného adaptéra BZ mozno zvéracku PMPS 200 B1 prispdsobit na pouzivanie s kladkami
so zvdracim drétom s hmotnosfou drétu 450 g prip. 1 kg.

B Najskér uvolnite upevnenie cievky so zvaracim drétom 28 a zlozte adaptér cievky so zvéracim
drétom B3| Teraz namontujte pridavny adaptér B7 tak, ako je znézornené na obrdzku V.

®  Pritom uvedte pridavny adaptér do sprdvnej pozicie a zafixujte upevnenim cievky so zvdracim
drétom 28, Na namontovanie rozbalenej kladky s drétom s hmotnostou 450 g prip. Tkg najskér
stladenim a potom miernym pootocenim dolava uvolnite aretdciu B8,

B Nésledne zlozte sklo B9, Kladku s drétom nasadte do prisluiného drziaka. Dévajte pozor na to, aby
sa kladka odvijala na strane priechodky drétu 29 a aby sa koniec zvaracieho drétu nachédzal nad
zvéracou cievkou.

®  Sklo B9 znovu umiestnite do spravnej polohy a nésledne zafixujte aretdciu B8l stlacenim a potom
miernym pooto&enim doprava.

®  Dalej postupujte podla pokynov uvedenych v nasledujicej kapitole Viozenie zvaracieho drétu od
bodu Uvolnite nastavovaciu skrutku 28 a otoéte ju nadol (pozri obr. I).

B Dokoncend montdz a vlozenie kladky s drétom (nie je si&astou doddvky) si zndzornené na obrazku W.

Pritom postupuijte v opaénom poradi, ako je uvedené v montdzi pridavného adaptéra.
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® Vlozenie zvaracieho drétu

B Odblokujte a otvorte kryt jednotky posuvu drétu [1] zatlagenim odblokovacieho tlagidla smerom nahor.

®  Odblokujte kladkovi jednotku tak, Ze upevnenie zvdracej cievky 28 otocite proti smeru hodinovych
ruci¢iek (pozri obr. G).

B Upevnenie zvdracej cievky 8 stiahnite z drziaka cievky so zvdracim drétom B3 (pozri obr. G).

@ UPOZORNENIE: Dévajte pozor na to, aby sa neuvolhil koniec drétu, a tym sa kladka samovolne
neodvinula. Koniec drétu sa smie uvolnif az pocas montdze.

B Zvéraciu cievku so zvdracim drétom B2 Gplne rozbalte, aby sa mohla volne odvindt. Neuvolfivjte
viak edte koniec drétu.

BV pripade, ze kladka s drétom mé irku cca 10 cm, odstréiite adaptér B3, Pri kladkdch s drétom so
Sirkou cca 5 cm zostane adaptér B8l v polohe.

®  Kladku s drétom nasadte na drziak cievky so zvéracim drétom B3. Dévaite pozor na to, aby kladka
sa odvijala na strane priechodky drétu 29 a aby sa koniec zvaracieho drétu nachddzal pod zvéracou
cievkou (pozri obr. M a NJ.

®  Upevnenie zvdracej cievky [28l znova nasadte a zablokujte ho pritlaenim a otoenim v smere

hodinovych ruciciek.

Uvolnite nastavovaciu skrutku 23] a ofocte ju nadol (pozri obr. ).

Jednotku pritlagnej kladky tocte do strany (pozri obr. J).

Uvolnite drziak kladky posqu@ oto&enim proti smeru hodinovych rugiéiek a odtiahnite ho smerom

dopredu (pozri obr. K).

Na hornej strane kladky posuvu skontrolujte 21, & je dané zodpovedaijica hribka drétu. Ak nie,

musi sa kladka posuvu Ho’roéit’olebo vymenit. Zvaraci drét sa musi nachédzat' v hornej drézke!

Znova nasadte drziak kladky posuvu 27 a pevne ho priskrutkujte v smere hodinovych rugiciek.

Odstrénte dyzu hordka (8] potiahnutim a ofocenim v smere hodinovych ruéiciek (pozri obr. L).

Vyskrutkujte zodpovedaijicu zvéraciu dyzu 17, 18], 9] alebo 29 (pozri obr. L).

Vedte balik hadic s priamym pripojenim 71 &o najpriameisie pre¢ od zvéracieho pristroja (polozte

ho na zem).

Vyberte koniec drétu z okraja cievky.

Pomocou noznic na drét odstrihovada skratte koniec drétu, aby sa odstrénil poskodeny, zahnuty

koniec drétu (pozri obr. M).

@ UPOZORNENIE: Zvdraci drét sa musi po cely &as drzaf napnuty, aby sa neuvolnil a neodvinul!
V tejto stvislosti odporicame, aby sa prdce vykondvali vzdy pomocou dal3ej osoby.

B Zvéraci drét pretiahnite priechodkou drétu 29 (pozri obr. N).

B Zvéraci drét vedte pozdlz kladky posuvu 21l a potom ho zasuiite do priechodky drétu 29,
B Otocte jednotku pritlagnej kladky do 8 smeru kladky posuvu 21 (pozri obr. P).
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B Zaveste nastavovaciu skrutku 28 (pozri obr. P).

B Pomocou nastavovacej skrutky 25/ nastavte protitlak. Zvéraci drét musi sedief pevne medzi pritlaénou
kladkou a kladkou posuvu 21I'v hornom vedeni bez toho, aby sa stlagil (pozri obr. O).

B Zvéraci pristroj zapnite na hlavnom vypinaéi 23 (pozri obr. C).

B Stlacte tlacidlo hordka [2]. Dévajte pozor na to, aby vaia flasa s ochrannym plynom bola tak dlho
pevne zatvorend, az zvéraci drdt dosiahne Zeland polohu.

B Teraz posiva posuvny systém drétu zvdraci drét cez balik hadic [Z] a hordk 9.

B Hned ako bude zvéraci drét vyénievat' 1 - 2 cm z hrdla hordka B, znova uvokhite tlacidlo hordka
(2] (pozri obr. Q).

®m  Zvéragku znova vypnite.

B Zodpovedajicu zvéraciu dyzu 17, 18], 19l alebo 29 znova zaskrutkuite (pozri obr. R). Davajte pozor
na to, aby pridova dyza , 08|, 19 alebo 29 sa zhodovala s priemerom pouzitého zvéracieho
drétu. V pripade dodaného zvdracieho drdtu sa musi pouzit pridové dyza (17, 18], [19] alebo
s oznaéenim 1,0, resp. 1,0 A pri pouZiti plného hlinikového drdtu.

m  Spojte dyzu hordka [8] oté&anim pravo znova s hrdlom hordka 89 (pozri obr. S).

m VAROVANIE Aby ste predisli riziku Grazu elekirickym prodom, zraneniu alebo poskodeniu,

vytiahnite pred kazdou Gdrzbou alebo pripravou prace siefovd zastreku zo zdsuvky.
® Zvaranie s drotenymi elektrodami
® Zapnutie a vypnutie zariadenia

Zvéracku zapinajte a vypinajte hlavnym 23 vypinaom. Ak nebudete zvaracku dihsi éas pouzivat,
vytiahnite siefov zastreku zo zdsuvky. Iba potom bude zariadenie Uplne bez pridu.

@ UPOZORNENIE: Vietky hodnoty zndzornené na nasledujicich néértoch s iba priklady

a nepredstavuji Ziadne odporicanie pre parametre zvdrania.
® Zvaranie MAG

Na&ért 3 Na&ért 4

/ MaG \ FLUX @ 0.8 [ a1\ [ MAG FLUX @ 0.8 o1 )
(&0 FLUX 20.6
BD 1 5 . 3 O Fe+CO 20.8
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0
'B" vz N i
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m/min mm INDUCTANCE ~ ARC LENGTH

AN #

Pri vybere postupu MAG mézete volit medzi elekirédou s ndpliou a ocelovym drétom.

Stlacte najprv otoény spinaé pre nastavenie zvéracieho pradu 13 (v dalsom texte spinag (13).

Otocenim spina¢a [13 zvolte siredné horné pole. Tu sa zobrazi aktudlne zvoleny drét [FLUX 0.8 na ndérte 3].
Teraz stlacte znova spinaé 13, aby ste sa dostali do menu vyberu drétu [néért 4].

Otocenim a stlagenim spinaca 13 sa tu méze nastavit pouzity zvdraci drét, ako aj prip. pouzity
ochranny plyn. Pri ocelovom dréte (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) sa ako ochranny plyn méze pouzit
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CO2 alebo zmes 80 % argénu / 20 % CO2. Ndsledne sa méze otoenim a stladenim spinaca 13
nastavit priemer drétu. Stlagenim spinaéa na nastavenie napdtia 12 (v dalsom texte spinac 12) sa
dostanete spét do nastaveni zvdrania. Teraz mézete v hornej lidte analogicky zvolif medzi ,2T" (takt 2)
a ,AT" (takt 4). Pri takte 2 zvdrania dolieha napétie, pokial sa stla&i spust hordka.

Pri takte 4 postupu dolieha napétie, hned ako sa krétko stlaci spust hordka a potom znova posti.
Napdtie sa prerusi, hned ako sa sp03f znova stladi.

Otocenim spinaéa 13 sa teraz mdze nastavit zvaraci prid. Posuv zvéracieho drdtu sa automaticky
prispdsobi a zobrazi sa odporicanie pre zvarani hribku materidlu v mm.

Ofocenim spinaca 12 sa méze nastavit napdtie, ¢im sa tiez zmeni dlzka svetelného oblika ,ARC LENGTH".
Ak sa stlaci spinac 12l a ndsledne sa otoéi, méze sa prispdsobit induktivita ,INDUCTANCE®.

® Zvaranie PMIG
Né&ért 5
PMIG | FeArBO% 008 | 2T )

(=5 0O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
00.8
CuSi+Ar100%
AlMg-+Ar 100%
AISi+Ar100%

Al+Ar 100%

o o o o

Pre mensie tvorenie odstrekov a stabilnej3i svetelny obltk sa méze zvolif impulz postupu MIG.

Pri tomto postupe mdzete volif medzi ocelovym drétom, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi a Al drétom [n&ért 5].
Dalej sa uvedie pouzity ochranny plyn.

Pri pouziti prisludnych drétov treba pouzit nasledujice ochranné plyny:

Fe (ocelovy drét): [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 spina& 12 o 13,
Taktiez sa méze nastavif priemer pouzitého zvaracieho drétu a méze sa zvolit medzi ,2T" a ,4T".

® Zvdaranie DPMIG

Prostrednictvom dvojitého impulzu postupu MIG sa do materidlu vnd3a mensie teplo.

Tym je tento postup zvl&3f vhodny na zvdranie tenkého plechu z uslachtilej ocele a hlinika.

Pri tomfo postupe sa mézu pouzit rovnaké drétené elekirédy a ochranné plyny ako pri zvérani PMIG.
Navigdcia v rdmci menu DPMIG sa uskutoéni analogicky navigdcii v menu ,MAG" cez spina¢ 12 a
Taktiez sa mdZze nastavif priemer pouzitého zvdracieho drétu a méze sa zvolit medzi , 27" a ,4T".

Dalej sa tu mdze, podla nastavenia pouzitého zvdracieho drétu, vyvolat diagram parametrov dvojndsobnym
stlacenim spinaca 03 Tu sa dajt nastavit jednotlivé parametre pri postupe DPMIG. Na tomto mieste
odporiéame pouzif prednastavené hodnoty. Ako pokrogily pouzivatel mézete jednotlivé hodnoty prispdsobif,
aby ste proces zvarania presne prispdsobili na vase planované préace. Na vynulovanie nastavenych
parametrov sa vratte spat do menu DPMIG [né&ért 6] a podrzte spinad 12 na cca 5 sekind stlageny.
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Na&ért 6

39
A

&
2.8 1.4

m,/min mm

’/IJPMIB‘ Fe Ar80% @0.8 ‘ ET—\\

19.6
V

Fanat jl_
401 405

INDUCTANCE ~ ARC LENGTH

PN ZYOI7XE NEBEZPECENSTVO POPALENIA!

Zvérané obrobky si velmi horice, takze sa mézete popdlit. Na manipuldciv so zvranymi horicimi
obrobkami pouzivaijte vzdy klieste.

Potom, ¢o ste zvaracku elektricky pripoijili, postupuijte takto:

Oblecte si vhodny ochranny odev podla poziadaviek a pripravte si pracovisko.

Pripojte uzemfiovaci kdbel s uzemiovacou svorkou [4] na zvérany obrobok. Dévaite pozor, aby

mala svorka dobry elekiricky kontakt.

Na zvéranom mieste sa musi obrobok o¢istif 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 vysuvanie zvéracieho drétu stlacte Hadidlo hordka [2]. Ak elekiricky obldk hori, zariadenie

zavddza zvéraci drét do zvarového kipela.

Optimdlne nastavenie zvéracieho pridu otestujte na vzorke. Dobre nastaveny elekiricky oblok ma

jemny, rovnomerny bzu&ivy tén.

Pri drsnom alebo tvrdom praskani prepnite na vy3si vykonovy stupedi.

B Ak je zvarovd $oSovka dostatoéne vel'kd, vedie sa hordk 19 pomaly pozdlz pozadovanej hrany.
Vzdialenost medzi dyzou hordka L8] a obrobkom mé& byt podla moznosti ¢o najkratiia (v Ziadnom
pripade nemd byt vaé&sia ako 10 mm).

BV pripade potreby fiou mierne pohybujte sem a tam, aby sa miesto zvaru trochu zvacsilo.

Pre menej skisené osoby existuje prva tazkost vo vytvoreni primeraného svetelného oblika.
Na tento Gcel sa musi nastavif spravny zvdraci prid.

u  Hlbka prevarenia (zodpovedd hlbke 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 spravne odtavit. V désledku toho sa
zvéraci drét opakovane pondra do zvarového kipela az na obrobok.

B Troska sa méze zo zvaru odstranit az po vychladnuti. Na pokradovanie zvérania preruseného zvaru:

Naijskér odstrérite tfrosku na mieste nasadenia.

u  Elekiricky oblok sa zapdli v zvarovej drazke, potom sa zavedie na miesto pripojenia, ktoré sa

dékladne roztavi, a ndsledne sa pokracuje so zvarom.

A POZOR!: Zohladnite, Ze hordk sa musi po zvérani odloZit vzdy na izolovani odkladaciu plochu.

B Po skonéeni zvdrania a pocas prestavok zvéraci pristroj vZdy vypnite a siefovl zdstrcku vzdy
vytiahnite zo zdsuvky.
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® Vytvorenie zvaru

Bodovy zvar alebo bodové zvaranie
Hoqu sa posuvcl dopredu Vysledok Hlbko zévaru U je mensia, S|rkc zvaru vadsia, vrchna husenlca zvaru

Tahany zvar alebo fahané zvéaranie
Hordk sa fahd smerom pre& od zvaru (obr. X). Vysledok: Hibka zévaru je vécsia,
§irka zvaru mendia, vrchnd hisenica zvaru vyssia a tolerancia chyby viazania mensia.

Zvarové spoje
V zvdracej technike existujd dva zdkladné typy spojov: Spoj tupym (vonkaisi roh) a kitovym zvarom
(vnatorny roh a prekrytie).

Spoje tupymi zvarmi

Pri zvérani materidlov do hrbky 2 mm tupym zvarom sa zvdrané okraje obrobkov Gplne prirdzajd
k sebe. Pre vacsie hribky by sa mala zvolit vzdialenost 0,5 — 4 mm. IdedIna vzdialenost zavisi od
zvaraného materidlu (hlinik, prip. ocel), zloZenia materidlu, ako aj zvoleného druhu zvérania.
Tuto vzdialenost je potrebné zistit na skddobnom obrobku.

Ploché tupé zvarané spoje

Zvérania by sa mali realizovaf bez preruienia a s dostato&nou hlbkou prieniku, prefo je dobrd

priprava mimoriadne délezitd. Kvalitu vysledku zvérania ovplyviiujd: intenzita pridu, vzdialenost medzi
zvaranyml hranami, sklon hordka a priemer zvéracieho drétu. Cim sirm3ie sa drzi hordk k obrobku, tym
vyssia je hlbka prieniku a opacne.

Na redukciu deformdcie obrobkov poéas tvrdnutia materidlu je potrebné tam, kde je to mozné, zafixovat
obrobky prislusnym pripravkom. Je treba zabrénif pnutiu zvéranej $truktiry, aby nedochadzalo

k praskaniu zvarov. Tieto fazkosti sa mézu zredukovaf, ked' existuje moznost obrobok otogit tak, aby
zvéranie sa mohlo vykonat v dvoch protichodnych prechodoch.

Zvaroveé s(!aqe na vonkajsom rohu
Priprava tohto druhu je velmi jednoduché (obr. Y, Z).

Y

Pri hrubsich materidloch to viak nie je G&elné. V tomto pripade je lepsie pripravif spoj, ako je uvedené
niz3ie, pri ktorom sa hrana dosky skosi (obr. AA).
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AA a5°

Spoje kitovymi zvarmi
Kdtovy zvar sa vytvéra viedy, ked diely stoja kolmo na seba. Zvar by mal maf tvar trojuholnika s rovnako
dlhymi stranami a lahkym Zliabkom (obr. AB, AC).

Zvarové spoje na vnutornom rohu
Priprava tohto zvarového spoja je velmi jednoduchd a vykonéva sa az do hribky materidlu 5 mm.
Rozmer ,d” sa musi redukovat na minimum a v kazdom pripade md byt mensi ako 2 mm (obr. AB).

AB U AC
R
R
I i |

Pri hrubsich materidloch to viak nie je G&elné. V tomto pripade je lepsie spojenie pripravif podla
obrazka AA, pri ktorom je jedna hrana dosky skosend.

Prekryté zvarové spoje
Najbeznejiia priprava je s rovnymi zvarovymi Gkosmi. Zvdranie je mozné vyriesif normalnym rohovym
zvarom. Obidva obrobky musia byt ¢o najblizsie pri sebe, ako je vyobrazené na obrazku AD.

AD)

Zvdaranie MMA

Uistite sa, Ze sa hlavny vypinaé 3 nachddza v polohe ,O” (VYP), resp. ze sietové zdstreka [3] nie
je zapojend v zdsuvke.

K zvéracke pripoijte drziak elekiréd [5] a uzemiovaciu svorku [2], ako je vyobrazené na obrazku AE.
Zohladnite k tomu, prosim, tiez Gdaje vyrobcu elekiréd a dévaijte pozor na to, aby sa prip. mohla
zmenif polarita pouzitého typu elekirédy.

Oblecte si vhodny ochranny odev podla poZiadaviek a pripravte si pracovisko.

Pripojte uzemiiovaciu svorku [4] k obrobku.

Upnite elekirédu do drziaka elekirod [5].

Zapnite zariadenie prepnutim hlavného vypinaga 23 do polohy ,1” (ZAP).

Zvolte rezim ,MMA", ako je opisané pod ,Vyber zvdracieho postupu”.
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@ UPOZORNENIE: VSETKY hodnoty zndzornené na nasledujicich ndértoch st iba priklady
a nepredstavuji Ziadne odporicanie pre parametre zvérania.

Na&ért 7

/_MMA ‘ ANTI STICK YES |\.\"FlD YE}

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
%o %

.

Pri vybere postupu MMA mézete nastavit zvaraci prid otoéenim otoéného spinada na nastavenie
zvéracieho pridu 13 (v daliom texte spinac [13). Okrem toho sa mézu aktivovat funkcie ANTI STICK a VRD
stladenim a otoenim spina¢a 13, [NG&rt 7] ANTI STICK zabrafiuje prilepeniu elekiréd na obrobku.
Prostrednictvom VRD sa znizi doliehajice napdtie, ked sa préve nezvdra. Toto slizi zvlé$t bezpecnei
préci. Otoenim, resp. stlaéenim a ndslednym ofoéenim spinaéa na nastavenie napdétia 12 sa mdzu
prispdsobif hodnoty pre HOT START a ARC FORCE. Zvysenim hodnoty HOT START sa zjednodusi
zapdlenie svetelného oblika. ARC FORCE pésobi, podobne ako ANTI STICK, proti prilepeniu elekirédy
na obrobku.

(D UPOZORNENIE: Smerné hodnoty pre nastavovany zvéraci prid v zdvislosti od priemeru
elektrédy ndjdete v nasledujicej tabulke.
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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

A POZOR: Uzemiiovacia svorka [4] a drziak elekiréd [5]/elekiréda nesm prist do priameho
kontaktu.

A POZOR: Pri zvdrani s tyovymi elekirédami musite pripojit drziak elekiréd [5] a uzemiovaciu
svorku [4] podla ddajov vyrobeu elekiréd.

u  Oblegte si vhodny ochranny odev podla poZiadaviek a pripravte si pracovisko.

B Pre ukon&enie pracovného procesu prepnite hlavny vypinaé ON /OFF 23 do polohy ,O" (,OFF").

A POZOR: Obrobok nebodkuijte elektrédou. Obrobok by sa mohol poskodit a zapdlenie elekirického
obltka by mohlo byt ndroéneiiie. Po zapdleni elekirického oblika sa pokiste udrziavat takd vzdialenost
od obrobku, ktor& zodpovedd priemeru pouzitej elekirédy. Poas zvérania by mala byt tato vzdialenost
podla moznosti kon3tantnd. Sklon elektrédy v smere préace by mal byt 20 — 30 stupriov.

A POZOR: Na odstrafiovanie spotrebovanych elekiréd a manipuldciu s horicimi obrobkami

pouzivajte vzdy klieste. Upozorfiujeme, Ze drziak elekiréd sa po zvdrani musi vzdy poloZit na izolovani

podlozku. Troska sa méze zo zvaru odstrénif az po vychladnuti. Na pokragovanie zvdrania preruseného

zvaru:

u  Najskér odstrarite trosku v mieste pripojenia.

u  Elektricky obltk sa zapdli v zvarovej drazke, potom sa zavedie na miesto pripojenia, ktoré sa
doékladne roztavi, a ndsledne sa pokraduje so zvarom.

A POZOR: Zvéracie prace vytvérajo teplo. Zvdra¢ka sa preto po pouZiti musi minimdlne polhodinu
prevadzkovaf na volnobehu. Alternativne je mozné nechat zariadenie na hodinu vychladndt.
Zariadenie sa smie zabalit a uskladnit aZ po ndvrate teploty zariadenia do normdlu.

A POZOR: Napdtie, ktoré je o 10 % nizsie nez hodnota menovitého vstupného napdtia zvéracky,
méze mat nasledujice ndsledky:

B Znizi sa prid zariadenia.

u  Elektricky oblok zhasne alebo sa stane nestabilnym.

A, POZOR:

B Ziarenie elekirického obloka méze spdsobit zdpal o&i a popdlenie koze.

m  Odstrekujice a tavné trosky mdzu spdsobif poranenia o&i a popdleniny.

B Smu sa pouzivaf len zvdracie kdble, ktoré st siéastou doddvky. Vyberte si medzi bodovym alebo
tahovym zvdranim. NiZsie je opisany vplyv smeru pohybu na vlastnosti zvaru:
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Bodové zvdranie

Tahové zvéranie

Zévar mensia vadsia
Sirka zvaru vadsia mensia
Zvarové hisenica ploché vy§iia

Chyba zvaru vac&sia mensia

//l| PARKSIDE

@ UPOZORNENIE: O najvhodnej$om spdsobe zvdrania rozhodujete vy, a to po vykonani skisobného
zvaru na skddobnom kuse.

@ UPOZORNENIE: Po Gplnom spotrebovani elekirédy ju musite vymenit za novd.
® Zvaranie WIG/TIG

Pri zvarani WIG/TIG postupuijte podla Gdajov k vé3mu hordku WIG. Rezim WIG/TIG sa méze aktivovaf
podla opisu v bode ,Vyber zvaracieho postupu”.

@ UPOZORNENIE: Vietky hodnoty zndzornené na nasledujicich néértoch s iba priklady
a nepredstavuji Ziadne odporicanie pre parametre zvérania.

Nacrt 8
/Ijl-l' TIG ‘ ANTI STICK YES N

22 11.3
A Vv

UiP TIME

0.1

/

Pri vybere postupu TIG mézete nastavit zvaraci prid otoéenim otoného spinada na nastavenie
zvéracieho pridu 03 (v dalsom fexte spina [13). Okrem toho sa mdze aktivovat funkcia ANTI STICK
stladenim a otoenim spinaca 13, [N&ért 8] ANTI STICK zabrafiuje prilepeniu elektréd na obrobku.
Otocenim spinada na nastavenie napétia 12 sa méze nastavit’ hodnota pre UP TIME. Tato uddva, ako
rychlo sa spusti prid na zaciatku zvéracej préce. Vyssia hodnota znamend pomalsie spustenie.
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e Udriba a &istenie

@ UPOZORNENIE: Na icely bezchybnej funkcie a tiez dodrZiavania poziadaviek bezpeénosti sa
musi pravidelne vykondvaf Gdrzba a oprava zvéracky. Neodbornd a nespravna prevadzka méze viest
k poruchdm a poskodeniu zariadenia. Opravy nechaijte vykondvaf iba kvalifikovanym elekirotechnickym
odbornikom.

®  Pred vykondvanim Gdrzby na zvaragke vypnite hlavny zdroj elekirickej energie, ako aj hlavny
vypina¢ zariadenia.

B Zvéragku a prislusenstvo pravidelne Cistite pomocou vzduchu, Eistiacej viny alebo kefy.

BV pripade poruchy alebo potrebnej vymeny dielov zariadenia kontaktujte prisluiny kvalifikovany
persondl.

® Informacie o ochrane zivotného prostredia a likvidacii

ﬁ ELEKTRICKE ZARIADENIA NEHADZTE DO KOMUNALNEHO ODPADU! SUROVINY
NAMIESTO LIKVIDACIE RECYKLUJTE! Podla eurépskej smernice 2012/19/EU sa pouzité
mmm  clekirické spotrebiée musia zbierat oddelene a recyklovaf ekologickym spsobom. Symbol
preéiarknutého odpadkového ko3a na kolieskach znamend, Ze toto zariadenie by sa po skonceni
Zzivotnosti nemalo likvidovat spolu s komundlnym odpadom. Zariadenie je potrebné odovzdat na
zriadenych zbernych miestach, v recyklaénych strediskach alebo v spoloénostiach na likvidéciu odpadu.
Vase chybné zaslané zariadenia zadarmo zlikvidujeme. Okrem toho su distribitori elektrickych

a elektronickych zariadeni a distribdtori potravin povinni ich prevziat spat. LIDL vém pondka moznosti
vrétenia tovaru priamo v pobo&kdch a predajniach. Vratenie a likvidécia st pre vés bezplatné.

Pri kipe nového zariadenia mate pravo bezplatne vrétit zodpovedajice staré zariadenie. Okrem toho
mdte moznosf, nezdvisle od kipy nového zariadenia, bezplatne odovzdaf (az tri) staré zariadenia,
ktoré nie su vacsie ako 25 cm.

Pred odovzdanim vymazte vietky osobné daije.

Pred vratenim odstrarite batérie alebo akumuldtory, kioré nie so v zariadeni vstavané, ako aj Ziarovky,
ktoré je mozné vybrat bez ich znienia, a odneste ich do separovaného zberu.

Batérie s obsahom skodlivin st oznacené vedla uvedenymi symbolmi, ktoré upozorfiuju na

zdkaz likviddcie s komundlnym odpadom. Oznaéenia zdkladnych fazkych kovov: Cd = kadmium,

Hg = ortuf, Pb = olovo. Pouzité batérie odovzdajte na zbernom mieste vo vasom meste/obci
alebo u vasho predajcu. Splnite si tak zdkonné povinnosti a prispejete k ochrane Zivotného prostredia.

®
O @
NV
ﬁ a s Vsimaite si oznadenie na réznych obalovych materidloch a triedte ich podla

typu kazdy zvl4st. Obalové materidly st oznacené skratkami (a) a &islami (b) s tymto vyznamom:
1 - 7: plasty, 20 — 22: papier a lepenka, 80 — 98: kompozitné materidly.

e EU vyhlasenie o zhode

My,

C. M. C. GmbH

Zodpovedny za dokumenty:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

NEMECKO

vyhlasujeme na vlastni zodpovednost, Ze vyrobok
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Multizvéaraéka s technolégiou dvojitého impulzu

IAN: 409145_2207
Cislo vyrobku: 2572

Rok vyroby: 2023/18
Model: PMPS 200 B1

splia zdkladné poziadavky na ochranu, ktoré sg stanovené v eurépskych smerniciach

EU smernica o elektromagnetickej kompatibilite:
2014/30/EU

Smernica o nizkom napdti:

2014/35/EU

Smernica RoHS:

2011/65/EU +2015/863/EU.

a v ich zmendch.
Vyssie popisany predmet vyhldsenia spliia predpisy smernice Eurépskeho parlamentu a Rady 2011/65/EU
zo diia 08. jina 2011 o obmedzeni pouzivania uréitych nebezpeénych latok v elekirickych a elektronickych

zariadeniach. Pri posudzovani zhody boli pouZité nasledujice harmonizované normy:

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

St. Ingbert, 01.10.2022

Dr. Christian Weyler
- Zabezpecenie kvality -

® Informacie o zaruke a servise
Zaruka spoloénosti Creative Marketing & Consulting GmbH

Vézend zdkaznicka, vézeny zdkaznik,

na toto zariadenie ziskavate zdaruku 3 roky od détumu kipy. V pripade nedostatkov tohto vyrobku mate
voli predajcovi vyrobku zdkonom stanovené préva. Tieto zdkonné prdva nie st nasimi nizsie uvedenymi
zdruénymi podmienkami nijakym spdsobom obmedzené.

® Zaruéné podmienky

Zaruend lehota zaina plyndt diom kipy. Starostlivo si uschovaite origindlny doklad o kipe. Budete ho

potrebovaf ako doklad o zakipeni vyrobku. Ak sa v priebehu 3 rokov od détumu kipy tohto zariadenia
vyskytne chyba materidlu alebo vyrobnd chyba, zariadenie vém bezplatne opravime alebo vymenime

- podla nésho zvazenia. Podmienkou poskytnutia tohto zdruéného plnenia je, ze v rdmci 3-rocnej lehoty
predloZite chybné zariadenie a doklad o kipe (pokladnicny listok) a pisomnou formou struéne popisete,
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 nezaéina plyndt nova zaruénd lehota.
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® Zaruéna doba a zakonny narok na reklamaciu

Z4&ruénd doba sa ndsledkom 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
odsko3ané.

Z4ruéné plnenie sa vztahuje na materidlové alebo vyrobné chyby. Tato zaruka sa nevztahuje na asti
vyrobku, ktoré si vystavené beznému opotrebovaniu, a prefo sa mézu povazovaf za spotrebné diely,
ani na poskodenia citlivych dielov, napr. spinage, akumuldtory alebo diely zo skla. Tato zaruka zanikd,
ak sa vyrobok pouZiva nespravne alebo v poskodenom stave, alebo ak bola nesprévne vykondvané
Odrzba. Pre sprdvne pouzivanie vyrobku je potrebné presne dodrziavat vietky pokyny obsiahnuté
vyluéne v tomto preklade origindlneho ndvodu na obsluhu. Je potrebné bezpodmieneéne zabranit
O&elom pouzitia a konaniam, od ktorych preklad origindlneho ndvodu na obsluhu odrddza alebo pred
ktorymi varuje.

Vyrobok je uréeny len na sikromné a nie komeréné pouzitie. V pripade nespravnej alebo neodbornej
manipuldcie, pouzitia nésilia a v pripade zdsahov, kforé nevykonala nasa autorizovand servisnd
pobocka, zéruka zanikd.

® Postup v pripade poskodenia v zaruke

Aby sme vadu Ziadost mohli &o najrychlejiie vybavit, postupuijte podla nasledujicich pokynov:

V pripade akychkolvek otdzok si pripravte pokladniény blok a &islo vyrobku (napr. IAN) ako doklad o kipe.
Cislo vyrobku je uvedené na typovom stitku, gravire, titulnej strane vasho ndvodu (viavo dole) alebo na
ndlepke na zadnej alebo spodnej strane. V pripade vyskytu funkénych chyb alebo inych nedostatkov
najskor telefonicky alebo e-mailom kontaktujte niZsie uvedené servisné oddelenie.

Vyrobok, ktory bol zaregistrovany ako chybny, mézete potom spolu s dokladom o kdpe (pokladni¢nym
blokom) a informdciou, o aky druh nedostatku ide a kedy sa vyskytol, bezplatne zaslat na adresu
servisu, ktord vém bola ozndmend.

@ UPOZORNENIE: Tito prirucku a mnohé dal3ie prirucky, produktové vided a softvér si mézete
stiahnut na adrese www.lidl-service.com.

Pomocou tohto QR kédu sa

E IE dostanete priamo na stranku

Lidl-Service (www.lidl-service.com)
a zadanim vyrobného &isla

(IAN) 409145 mézete otvorif
zodpovedaijici ndvod na obsluhu.

o
PDF ONLINE
www.lidI-service.com
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® 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 409145_2207

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

Q I]]:D]] jAtencién! | Valor de medicién de la
iLeer el manual de usuario! 2 corriente de soldadura
Entrada de red; nimero de fases | Valor real de la corriente de
DD asi como simbolo de corriente 1 ef red méxima
1~ 50 Hz alierna 4 valor de medicién de la Valor de medicién de la tensién
frecuencia. u .
0 en vacio

El simbolo de un contenedor de
E basura tachado sobre ruedas U Valor de medicién de la tensidn

indica que este aparato estd sujefo ! de red

_——
a la Directiva 2012/19/UE.
P iNo emplee el aparato al aire
T libre y bajo ningdn concepto bajo U, Tensién de trabajo normalizada
la lluvia!
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M’J

iLas descargas eléctricas de los
electrodos de soldadura pueden
ser mortales!

1 max

Valor de medicién mdaximo de
la corriente de red

Ee

Inhalar el humo de la soldadura
puede ser nocivo para su salud.

A

jCuidado!
iPeligro de descarga eléctrical

Las chispas de soldadura pueden
provocar una explosién o un
incendio.

O

iNota importante!

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 proteccién

Pinza de puesta a tierra

OB

Rectificador-transformador-
convertidor de frecuencia
estdtico monofdsico

Clase de aislamiento

Corriente continua

Fabricado a partir de material
reciclado.

Valor de medicién mdximo del
tiempo de soldadura en modo
intermitente X'

Valor de medicién mdaximo del
tiempo de soldadura en modo

continuo tON (méx)

Soldadura manual con arco
eléctrico con electrodos de
varilla con revestimiento

[ | %= A B e ne &

Soldadura con gas activo e
inerte-metal incluido el uso de hilo
tubular

L
&

Soldadura de gas
inerte-wolframio

Usted estd obligado por ley
a separar los aparatos asi
sefializados de los residuos
urbanos sin clasificar.

La eliminacién con la basura
doméstica estd prohibida.

Soldador multifuncién con technologia de doble pulsado PMPS 200 B1

® 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 indicaciones de seguridad. La puesta en marcha
de esta herramienta debe ser realizada por personal capacitado.
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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
soldadura con hilo tubular. Si se emplean hilos macizos, que no contienen gas de proteccién en forma
sélida, debe emplearse gas de proteccién adicionalmente. Si se emplea hilo tubular autoprotector, no
es necesario emplear gas adicional. 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 electrodos de alambre
adecuados para el aparato. Esta maquina 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 documentacién 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:

®  en lugares que carezcan de una ventilacién suficiente,
B en entornos explosivos,

B para descongelar tubos,

B cerca de personas con marcapasos y

m  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 proteccién incorrecta, peligro de accidentes e incendios por chispas o frozos 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 B1

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
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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

adaptador adicional

manual de instrucciones

® 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

Interruptor principal de encendido y apagado
(incl. piloto de control de la red)

Cable de masa con pinza de puesta
a tierra

Bl B R E

Soporte para electrodos MMA Conexién de gas

I ]| & | [ | =]

Conector, polarizacién de tubo Tornillo de ajuste

Tubo con conexién directa
(conexién central Euro)

]
] | [2]

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

8] | [o]

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

. Sujecién de bobina de alambre de soldadura
corriente de soldadura

Pantalla

& 6| B =6 R B R~

G| & & | E

Tuerca de seguridad

Adaptador para bobina de alambre de
soldadura

Alma de soldadura para alambre de
aluminio

Alma de soldadura para hilo tubular y alambre
de acero y acero inoxidable

G| &
] | [&]

Alojamiento del tubo

]
<]

Boquilla de soldadura (0,6 mm) Adaptador adicional
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Boquilla de soldadura (0,8 mm) Tope
Boquilla de soldadura (0,9 mm) Disco

® Datos técnicos
Potencia nominal de entrada méx.: 6 kVA
Conexién a la red: 230V~ 50 Hz
Peso: aprox. 18 kg
Proteccién: 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: | 1| - 24 A
Valor real de la corriente de red maxima: L 11,2A
Bobina de alambre de soldadura méx.: aprox.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- CuSi: 0,8 mm
Doppelpuls | Alsi/AlMg: 1,0/1,2mm
Aluminio: 1,0/ 1,2 mm
Rollos de alambre compatibles
Peso con
P hilo tubular y
Didmetro Didmetro 50 con alambre de
) o Ancho alambre AlSi / Con adaptador
exterior interior AlMg / Al acero / acero
9 inoxidable /
CuSi
300 mm 52 mm 102 mm <7kg < 15kg No
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg < 5kg Adaptador 35
Adaptador
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg adicional 37
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Soldadura MMA:

Corriente de soldadura: 20-140 A
Tensién en vacio: Uy 60V
Valor de medicién méximo de la corriente de red: | I, :23,5 A
Valor real de la corriente de red maxima: e 11T A
Curva caracteristica: Descendente

Electrodos compatibles:

1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm

Soldadura WIG:
Corriente de soldadura: 20-200 A
Tensién en vacio: Uy, 60V
Valor de medicién méximo de la corriente de red: | 1, : 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 6pticas sin
previo aviso. Por este motivo, todas las medidas, indicaciones y datos de este manual de usuario se
ofrecen sin garantias. Esto hace que no puedan hacerse valer derechos legales derivados del manual
de usuario.

@ NOTA: El término «aparato» empleado en el texto siguiente se refiere a la méquina de soldar con
tecnologia de doble pulsada mencionada en este manual de instrucciones.

® Indicaciones de seguridad

A\ 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 méquina 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. La limpieza y el mantenimiento de usuario no podrdn ser
llevados a cabo por nifios sin la supervisién de un adulto.

/11| PARKSIDE | ES 217 ®&



= Encargue las reparaciones y/o los trabajos de mantenimiento
Unicamente a electricistas cualificados.

= Emplee Unicamente 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 aparatos
para que pueda introducirse suficiente aire por las rejillas de
ventilacién. Asegirese de que el aparato esté correctamente
conectado a la tensién de red. Evite que la linea de alimentacién
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/apagado
si no se estd utilizando. Coloque el soporte para electrodos sobre
una superficie aislada y no saque los electrodos del soporte hasta
que hayan estado 15 minutos enfridndose.

= 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.

. E LONAHIAEEY Fvite 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
Rleligro 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, 175y 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.

. ﬂ LPVIFIAEEY No use la fuente de corriente de soldadura

para descongelar tubos.
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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.

= 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, efc.

® 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 ofras personas ni provocar dafos 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, enchufes, tomas de corriente, etc., Gnicamente 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
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(tensidn en vacio del circuito eléctrico de soldadura), de las radia-
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
incﬁJso 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.

= No mirar el arco eléctrico sin proteccién ocular, emplear Gnica-
mente pantallas de soldadura para soldador con cristal de protec-
cién adecuado conforme a DIN. El arco eléctrico emite, ademds
de radiacién luminosa y térmica que provocan deslumbramiento y
quemadouras, 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 oirec}resco suficiente, ya que se producen humo y
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 de 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
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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 otro 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.

No use la maquina 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 troLoios de soldadura
sobre tambores o cualquier ofro tipo de recipiente cerrado.

PELIGRO DERIVADO DE LAS RADIACIONES DEL ARCO
ELECTRICO:
= Las radiaciones del arco eléctrico pueden provocar lesiones oculares
y cuténeas. Use sombrero y gafas protectoras.
Use proteccidn auditiva y camisas con cuello de cierre alto.
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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.
Reina los cables de soldadura.

® L%fécg iones de seguridad especificas de la pantalla de

= 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 soE:locJura pueden provocar dafos en el
cristal de proteccién. Cambie los cristales de proteccién dafiados
o arafiados de inmediato.

= Sustituya los componentes dafiados, muy sucios o con salpicaduras
de inmediato.

= El aparato Gnicamente 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
mdéquina 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
ningUn concepto. iExiste el peligro de lesiones oculares!

= Cambie el cristal de proteccién con tiempo para garantizar una
buena visibilidad y reducir el cansancio al trabaijar.

® Entorno con peligro eléctrico elevado

Si se realizan trabajos de soldadura en entornos con peligro eléctrico
elevado deberdn tenerse en cuenta las indicaciones dF()e seguridad
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. ej.,
ponerse de rodillas, sentarse, tumbarse) al trabajar y entrar en
contacto con piezas conductoras de electricidad.
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= En lugares de trabajo con conduccién de electricidad completa o
parcial y en los que existe un fuerte peligro debido al roce acci-
dental 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.

= También una escalera metdlica o un andamio pueden crear un

entorno con peligro eléctrico elevado.

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 ofros materiales aislantes i)ora 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 iue 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 facilmente accesibles. Si se utilizan méquinas
de soldar en condiciones de peligro eléctrico, la tensién de salida de
la méquina 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.
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® 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.

® 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. ej.,
soldaduras por encima de la cabeza, lo requiere, usar un traje de
proteccidn y, si es necesario, también proteccién para la cabeza.

PROTECCION CONTRA RADIACIONES Y QUEMADURAS

= Sefalizar el lugar de trabajo con un letrero que indique «jCuidado!
iNo observar?o 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.
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® 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 cual-
quier zona excepto las residenciales y aquellas zonas directamente
conectadas a una red de suministro c?le baja tensién que suministre
(fambién) 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
radiadas, es posible que existan dificultades para garantizar la
compatibilidad electromagnética en otros entornos.

Aungque el aparato cumple los valores limite de emisién indicados en
la norma, los correspondientes aparatos pueden producir inferferencias
electromagnéticas con instalaciones y aparatos sensibles a las mismas.
De las anomalias resultantes del trabajo con arco eléctrico es respon-
sable el usuario que deberd 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 ofros 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 més paralela al suelo posible

- Los aparatos y las instalaciones en peligro debido a radiaciones
perturbadoras deberén retirarse en la medida de lo posible del
drea de trabajo o blindarse.
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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 J; sobrecarga. En caso de sobrecalentamiento
aparecerén 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 todas 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.

u  Compruebe si la entrega estd completa.

® Seleccion 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 1 Dibujo 2
/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\' e

60 15.3 7 ...
A V

'8" v N i
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

WELDING PROCESS

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, fensidn, 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
inferruptor 13, Aqui se muestra el proceso de soldadura seleccionado actualmente [MAG en el dibujo 1].
Pulse de nuevo el interruptor 13,

El mend para seleccionar el modo de soldadura se abre [ver el dibujo 2]. Gire el interruptor 13 para
elegir el proceso de soldadura deseado. Confirme su seleccién pulsando de nuevo el interruptor 13,
Presione ahora el inferruptor giratorio para ajustar la tensién de soldadura 12 para elegir el proceso de
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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 preparatorio.

@ 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 tamafio 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 1] ha sido disefiada para alambre de aluminio. El alma de
soldadura no preinstalada B¢ es apta para hilo tubular y alambre de acero y acero inoxidable. Afloje la
tuerca de seguridad 134 girdndola en sentido antihorario. A continuacién, extraiga el alma de soldadura
(5] del tubo con conexisn directa [Z]y guie el alma de soldadura nueva con el exiremo 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 4 (ver fig. D).

Al conectar el soplete con el alma Bél (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.

u Conecte el tubo con conexién directa (7] con la conexién correspondiente (ver fig. T). Fije la conexién
aprefando el anillo de fijacién 74 en sentido horario.

B Conectfe 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 24, sitvada en la parte trasera del aparato.

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
proteccién fijo integrado, serd necesario emplear gas de proteccién. Tenga en cuenta las indicaciones
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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 alambre en mm x 10 = flujo de gas en I/min

Para un alambre 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 proteccién
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.

= Conecte el tubo con conexién directa 7] con la conexién correspondiente. Fije la unién apretando
la conexién en sentido horario.

B Conectfe 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.

® Montaje del udagtador adicional para rollos de alambre de
soldadura con 450 g o 1 kg de alambre

B El uso del adaptador adicional B7 permite adaptar la mdquina de soldar PMPS 200 B1 para usar
rollos de alambre de soldadura con 450 g o 1 kg de alambre.

u  Afloje primero la fijacién de la bobina de alambre de soldadura extraiga el adaptador para
bobina de alambre de soldadura B3, Monte el adaptador adicional BZ como se muestra en la figura V.

B Para ello, el adaptador adicional se coloca en su posicién y se fija con la fijacién de la bobina de
alambre de soldadura 8. Para montar el rollo de alambre de 450 g o 1 kg desembalado, afloje
primero el tope 188 presionandolo y, a continuacién, girelo brevemente a la izquierda.

B Extraiga a continuacién el disco . Coloque el rollo de alambre en el soporte correspondiente.
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 encima de la bobina de soldadura.

B Vuelva a colocar el disco B en su posicion y fije a continuacién el tope B8 presionandolo vy,

a contfinuacién, girelo brevemente a la derecha.

B Prosiga de la forma descrita a partir del punto «Suelte el tornillo de ajuste 25y girelo hacia abajo
(ver fig. I)» del capitulo siguiente «Colocacién del alambre de soldadura».

B Enla figura W se puede ver un rollo de alambre (no incluido en el volumen de suministro) ya
colocado y montado.

B Para rollos de cable de alambre de mayor tamafio desmonte el adaptador adicional.

Proceda en orden inverso al del montaje del adaptador adicional.
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® Colocacidon del alambre de soldadura

B Desbloquee y abra la cubierta de la unidad de alimentacién 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 183 (ver fig. G).

@ NOTA: Tenga cuidado de que el extremo del alambre no se suelte haciendo que el rollo 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 obstéculos. 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 NJ.

B Vuelva a colocar la fijacién de la bobina de soldadura 28y bloquéela presionando y girando en

sentido horario.

Suelte el tornillo de ajuste 28y girelo hacia abajo (ver fig. ).

Gire la unidad del rodillo de presién 26 hacia un lado (ver fig. J).

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 27y atornillelo firmemente girando en sentido

horario.

Retire la boquilla del soplete (8] tirando y girdndola en sentido horario (ver fig. L).

Desenrosque la boquilla de soldadura ,, o 29 correspondiente (ver fig. L).

Extraiga el tubo con conexién directa [Z] lo mds recto posible de la maquina de soldar (coléquelo

en el suelo).

B Extraiga el extremo del alambre del borde de la bobina.

H  Acorfe 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 otra persona.
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Infroduzca el alambre de soldadura por la guia de alambre B9 (ver fig. N).

Guie el alambre de soldadura por el rodillo de avance RV e introdiizcalo en la guia de alambre 29,

Gire la unidad del rodillo de presién 26 en direccién al rodillo de avance 1 (ver fig. P).

Enganche el tornillo de ajuste 23 (ver fig. P).

Ajuste la contrapresién con el tornillo de ajuste 3. El alambre de soldadura debe quedar firmemente

montado entre el rodillo de presién y el rodillo de avance 21 en la guia superior sin quedar

aplastado (ver fig. O).

Conecte la méquina de soldar con el interruptor principal 23 (ver fig. C).

Pulse la tecla del soplete [9]. Tenga cuidado de que la botella de gas de proteccién se cierre bien

hasta que el alambre de soldadura haya alcanzado la posicién deseada.

Ahora el sistema de avance de alambre desliza el alambre de soldadura por el tubo [Z]y el soplete (9],

En cuanto el alambre de soldadura sobresalga 1-2 cm del cuello del soplete B, vuelva a soltar la

tecla del soplete [2] (ver fig. Q).

Apague la méquina de soldar de nuevo.

Enrosque la boquilla de soldadura 7] 019l o 29 correspondiente (ver fig. R). Tenga cuidado de

que la boquilla de corriente 07, 18], 19] o 2d coincida con el digmetro del alambre de soldadura

empleado. Con el alambre de soldadura suministrado debe emplearse la boquilla de corriente 7],
0 120 con la identificacién 1,0 o 1,0 A si se emplea hilo macizo de aluminio.

Con?cte la boquilla del soplete L8] de nuevo con el cuello del soplete 89 girdndola hacia la derecha

(ver fig. S).

m 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

Conecfe y desconecte la méquina de soldar con el interruptor principal 23. Extraiga el enchufe de la
toma si no va a usar la méquina de soldar durante un periodo prolongado. Solo ahora se ha dejado el
aparato completamente sin corriente.

@ 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.

o Soldadura MAG

Dibujo 3 Dibujo 4

/MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET\ [MAB FLUX @ 0.8 ET\

_8.. W A &

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

B0 15.3 "o | w
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0

4.3 2.0 +1.3 +0.9

AN J

Al seleccionar el proceso MAG puede elegir entre hilo tubular y alambre de acero.
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Pulse primero el inferruptor giratorio para ajustar la corriente de soldadura [13] (en lo sucesivo interruptor (3).
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 13, para acceder al
menU 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 % argén / 20 % CO2 a modo de gas de proteccién. A continuacién puede ajustarse el didmetro 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».

® Soldadura PMIG
Dibujo 5
PMIG | FeAr80% ©0.8 | 2T )

(&0 Fe+MIX 80/20
00 CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
AIMg+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 ment PMIG se realiza de forma similar a la navegacién en el meni «MAG»

con los inferruptores 12y 13, También se puede ajustar el digmetro del alambre de soldadura empleado
y elegir entre «2T» y «4T».

e Soldadura DPMIG

Con el proceso MIG-Doppelpuls se introduce menos calor en el material. Esto hace este proceso
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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 navegacién
en el meni «MAG» con los inferruptores 12y 13, También se puede ajustar el didmetro del alambre de
soldadura empleado y elegir entre «2T» y «4T».

Ademds aqui, después de ajustar el alambre de soldadura empleado, se puede acceder al diagrama
de pardmetros presionando el interruptor 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 parédmetros ajustados, regrese al mend DPMIG
[dibujo 6] y mantenga el inferruptor 12 pulsado durante aprox. 5 segundos.

Dibujo 6
’/_DPM"E‘ Fe ArB0% @0.8 ‘ ET\

39 19.6
A V

'@" vzt N &
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

N ;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:

B Vista ropa protectora adecuada conforme a la normativa y prepare su puesto de trabajo.
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 éxido 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.

m  Sj el ruido es bronco y duro, conecte un nivel de potencia mayor (aumentar la corriente de
soldadura).

u  Si el punto de soldadura es lo suficientemente grande, el soplete 19 se guiard lentamente por el
borde deseado. La distancia entre la boquilla de soplete L8]y la pieza de trabajo deberia ser lo
més corta posible (en ningin 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.
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®  La profundidad de penetracién (se corresponde a la profundidad del cordén de soldadura en el
material) debe ser lo més profunda posible, pero sin que el bafio de soldadura en fusién llegue a
atravesar la pieza de trabaijo.

S la 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 trabaijo.

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.

A 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 toma.

® 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. X). Resultado: La profundidad de penetracién es mayor,
el ancho del cordén menor, la rugosidad del cordén mds alta y la tolerancia a errores de la unién
menor.

Uniones de soldadura
En la técnica de soldadura existen dos fipos bésicos de unién: Unién a tope (esquinas extferiores) y con
costura de garganta (esquinas interiores y solape).

Uniones a tope

En uniones a fope de hasta 2 mm de grosor del material, los bordes 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 determinar 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 extremadamente 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 digmetro del alambre de soldadura. Cuanto més se incline el soplete respecto a la pieza
a trabajar, mayor serd la profundidad de penetracién y viceversa.
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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.

Uniones de soldadura en la esquina exterior
Una preparacién de este tipo es muy sencilla (fig. Y, Z).

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. AA).

AA 45°
"~

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. AB, AC).

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. AB).

AB U AC
RE
M -
I it |

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 AA biselando el borde de una placa.

Uniones de soldadura de solapado

La preparacién mds 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 AD, lo mds cerca posible una de ofra.
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e Soldadura MMA

B Asegirese de que el interruptor principal 23 esté ajustado a la posicién «O» («OFF») o que el
enchufe [3] no esté introducido en la toma de corriente.

®  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 AE. 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 de electrodo empleado.

Vista ropa protectora adecuada conforme a la normativa y prepare su puesto de trabaijo.

Conecte la pinza de puesta a tierra [4] a la pieza de trabajo.

Sujete el electrodo en el soporte para electrodos [5].

Conecte el aparato poniendo el interruptor principal 23 en la posicion «I» («ONb»).

Seleccione el modo «MMA» de la forma descrita en «Seleccién del proceso de soldaduras.

@ 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.
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Dibujo 7

/_MMA ‘ ANTI STICK YES |'u‘FlD YEE\‘

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% %

LY

Al seleccionar el proceso MMA, puede ajustar la corriente de soldadura girando el interruptor giratorio
para ajustar la corriente de soldadura 13 (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
inferruptor de ajuste de la tensién @?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

A ATENCION: La pinza de puesta a tierra [#]y el soporte para electrodos [5)/el electrodo no deben
entrar en contacto directo.

A 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 trabajo.

B Para finalizar el proceso de trabajo, ajuste el interruptor principal de encendido/apagado 3 a la
«O» (posicion «OFF»).

A ATENCION: No toque la pieza de trabajo con el electrodo. Podria sufrir dafios 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 didgmetro 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.

A ATENCION: Emplee siempre unas pinzas para retirar los electrodos usados o mover las piezas
de trabajo calientes soldadas. No olvide que el soporte para electrodos se debe colocar siempre sobre

B 236 ES 11| PARKSIDE|



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 punto 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.

A ATENCION: Los frabajos 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 podrd introducir en el
embalaje y guardarse hasta que su temperatura se haya normalizado.

A ATENCION: Una fensién que sea un 10 % inferior a la tensién de enfrada nominal de la
mdquina de soldar puede tener las siguientes consecuencias:

B Lla corriente del aparato se reduce.

B El arco eléctrico se interrumpe o se vuelve inestable.

& ATENCION:

La 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.
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 més 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.
® 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 soldaduras.

@ 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.
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Dibujo 8
/ljl'-r TIG ‘ ANTI STICK YES

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

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 mds lenta.

® Mantenimiento y limpieza

@ NOTA: El mantenimiento y la revisién de la maquina 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.

u  Desconecte la alimentacién de corriente principal y el interruptor principal del aparato antes de
realizar trabajos de mantenimiento en la maquina de soldar.

®  Llimpie la m&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

ﬁ ;{NO ARROJAR LOS APARATOS ELECTRICOS EN LA BASURA DOMESTICA!
iRECUPERACIéN DE MATERIAS PRIMAS EN LUGAR DE ELIMINACION DE RESIDUOS!
mmm  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. El simbolo del contenedor
de basura tachado significa que no estd permitido eliminar este aparato con la basura doméstica al
final de su vida 0til. El aparato deberd entregarse en los puntos de recogida, las plantas de reciclaje o
las empresas eliminadoras de basuras habilitados al efecto.

Nosotros nos ocupamos de la eliminacién de los aparatos defectuosos que nos envien sin coste alguno.
Ademds, los distribuidores de dispositivos eléctricos y electrénicos asi como los de productos alimenticios
estdn obligados a su recogida. Lidl ofrece posibilidades de recogida directamente en sus tiendas y
supermercados. La recogida y la eliminacién son gratuitas para usted. La compra de un dispositivo
nuevo le da derecho a entregar el aparato viejo correspondiente sin coste alguno. Ademds, también
puede, independientemente de la compra de un aparato nuevo, entregar gratuitamente (un mdximo de
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tres) aparatos viejos cuyas dimensiones no excedan los 25 cm.

Borre todos los datos personales antes de devolverlos.

Antes de la entrega, extraiga las pilas y baterias que no estén encerradas en el aparato viejo, asi como
las ldmparas que puedan extraerse sin destruirlas y eliminelos por separado.

Las pilas que contienen sustancias nocivas estén marcadas con un simbolo que advierte de la

prohibicién de desecharlas con la basura doméstica. Las denominaciones de los metales

pesados son: Cd = cadmio, Hg = mercurio, Pb = plomo. Lleve las baterias gastadas a un punto
de recogida de su ciudad o regién o devuélvalas al proveedor. Asi estard cumpliendo con sus obliga-
ciones legales y contribuyendo de manera muy importante a la proteccién del medio ambiente.

) O ®
% a s Tenga en cuenta el marcado de los diferentes materiales de embalaje y

sepdrelos si es necesario. Los materiales de embalaje estén marcados con abreviaturas (a) y ndmeros
(b) con el siguiente significado: 1-7: plésticos, 20-22: papel y cartén, 80-98: materiales compuestos.

® Declaracién de conformidad UE

Nosotfros, la empresa

C. M. C. GmbH

Responsable del documento:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

ALEMANIA

declaramos bajo responsabilidad exclusiva que el producto

Soldador multifuncién con technologia de doble pulsado

IAN: 409145 2207
Art-n.°: 2572

Afo de fabricacién: 2023/18
Modelo: PMPS 200 B1

cumple con los requisitos de seguridad expuestos en las directivas europeas

Directiva de compatibilidad electromagnética UE:
2014/30/UE

Directiva de baja tension:

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
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del Parlamento Europeo y del Consejo del 8 de junio de 2011 para la restriccién del uso de deferminados
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, 01/10/2022

lefa 894 9
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 3 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 3 afios del aparato defectuoso y del justificante de
compra (ticket de compra), junfo con una breve descripcién del fallo y el momento en el que se produjo.
Si nuestra garantia cubre el defecto, recibird 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 deberén
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
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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 rdpida 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 mds 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.

@ NOTA: En www.lidl-service.com puede descargar este y muchos otros manuales, videos de
nuestros productos y programas.

El cédigo QR le permite acceder
E IE directamente a la pé&gina de

- servicio de Lidl

l.l: (www.lidl-service.com) donde
podrd acceder al manual de
instrucciones indicando el nimero
de articulo (IAN) 409145.

PDF ONLINE
www.lidI-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 409145_2207

Tenga en cuenta que la siguiente direccién no obedece a la del servicio técnico.
En primer lugar, péngase en contacto con el centro del servicio técnico arriba indicado.
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Direccion:

C. M. C. GmbH
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
ALEMANIA

Pedido de piezas de recambio:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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AI]]:D]] Pas pa! Lees driftsvejledningen! l, j\i/r::::itcr:\n;::;ssvaerdi
Effektivveerdi of el-nettets
DE[} Netindgang, antallet of faser samt L o starste stram
vekselstramsymbol og frekvensens
1~ 50 Hz dimensioneringsveerdi. U Tomgangsspaendingens
0 dimensioneringsvaerdi
Det her synlige symbol med en
E overstreget skraldespand pé& hjul U Dimensioneringsveerdi for
— angiver, at dette apparat er ! elnettets spaending
omfattet af direktiv 2012/19/EU.
T Benyt |k'kevcpporo.tet ude i det fri U Normeret arbejdsspaending
og aldrig i regnvejr! 2
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M’J

Elektrisk sted fra svejseelekiroden
kan medfere deden!

1 max

Sterste dimensioneringsvaerdi
for el-nettets strom

Ee

Indénding aof svejserag kan true

dit helbred.

A

Forsigtig! Fare for stremsted!

) [
il

Svejsegnister kan udlgse en
eksplosion eller en brand.

O

Vigtig oplysning!

o
S
[

Lysbuestréler kan skade gjnene og
sére huden.

&

Bortskaf emballagen og
apparatet miljgvenligt!

Elektromagnetiske felter kan
forstyrre pacemakeres funktion.

[A] ADVARSEL

Fare for alvorlige eller
dedelige kvaestelser.

Pas pa, mulige farer!

IP21S

Beskyttelsesgrad

Enfaset statisk frekvensomformer-

Massek! ! =
assekiemme OB transformator-ensretter
Isoleringsklasse - =m mm |JEVNStrom

Sterste

Fremstillet af genbrugsmateriale.

svejsetid-dimensioneringsveerdi
i intermitterende modus X'

Sterste
svejsetid-dimensioneringsveerdi

i kontinuerlig modus t, 4

Manuel lysbuesvejsning med
belagte stavelektroder

Metal-inert- og aktivgas-svejsning
inklusive brugen aof fyldtrad

Wolfram-inertgas-svejsning

M e | = A B g

Du er ved lov forpligtet til at tilfere
de p& denne mé&de meerkede
apparater til en registrering
adskilt fra usorteret kommunalt
affald. Bortskafning sammen med

husholdningsaffald er ikke filladt.

Multi svejseenhed med dobbeltpuls teknologi PMPS 200 B1
® Indledning

A

Hierteligt tillykke! Du har valgt et kvalitetsprodukt fra vort firma. Laer produktet at kende
inden farste ibrugtagning. Laes hertil opmaerksomt den falgende brugsvejledning og

sikkerhedshenvisningerne. Kun tilsvarende instruerede personer mé tage dette vaerkigj i brug.
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OPBEVARES UTILGANGELIGT FOR BORN!

® Formalsbestemt anvendelse

Apparatet er beregnet til svejsning med massiv trdd (MIG og MAG), MMA-svejsning (svejsning med
stavelektroder), WIG-svejsning (wolfram-inertgas-svejsning) og til svejsning med flux core-réd. Ved brug
aof massive trade, der ikke indeholder beskyttelsesgas i fast form, skal der anvendes ekstra beskyttelsesgas.
Ved brug af selvbeskyttende fyldir&d er ekstra gas ikke p&kraevet. Beskyttelsesgassen er i dette tilfeelde
indeholdt i svejsetrdden i pulveriseret form og ledes sdledes direkte ind i lysbuen. Dette bevirker, at
apparatet ved arbejde ude i det fri ikke er felsom over for vind. Der mé& kun anvendes de til apparatet
egnede trédelektroner. Dette svejseapparat egner sig til manuel lysbuesvejsning (MMA-svejsning) af stél,
rustfrit stal, stélplader og stebematerialer ved brug af de tilsvarende bekleedte elekiroder. Tag herved
hensyn til elektrodeproducentens oplysninger. Der ma kun anvendes de til apparatet egnede elekiroder.
Tag ved wolfram-inertgas-svejsning (WIG-svejsning) under alle omsteendigheder hensyn fil driftsvejledningen
for den benyttede WIG-braender, og overhold desuden instruktionerne og sikkerhedsanvisningerne i denne
betjeningsveijledning. Forkert brug af produktet kan vaere farligt for personer, dyr og materielle veerdier.
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 formalsbestemte anvendelse, er ikke tilladt og potentielt farlig.

Farer p& grund of manglende hensyntagen hertil eller p& grund af forkert brug daekkes ikke af garantien
og ligger uden for fabrikantens ansvarsomréde. Ved erhvervsmaessig brug bortfalder garantien.

Til den formalsbestemte anvendelse herer ogsd, at alle sikkerhedshenvisninger, montagevejledningen og
driftshenvisningerne i betjeningsvejledningen overholdes. De gaeldende forskrifter vedrerende forebyg-
gelse af uheld skal felges noje. Apparatet ma ikke bruges:

B lokaler med utilstraekkelig ventilation,

u i eksplosionstruede omgivelser,

u il optening af rer,

® i nezerheden af personer med pacemaker og
® i neerheden of 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 bleendet, berering af meget varme dele p& apparatet eller pa emnet
(brandsar),

m  Ved forkert sikring er der fare for uheld og brand pé& grund of gnistspreit eller slaggedele,

B Helbredsskadelige emissioner af reg og gasser, i tilfelde af luftmangel hhv. utilstraekkelig afsugning

i lukkede lokaler.

(D BEMARK: Mindsk restrisikoen ved at bruge apparatet pa omhyggelig og forskriftsmeessig méde
og ved at folge alle instruktionerne.

® Leveringsomfang

1 multi svejseenhed med dobbeltpulsteknologi PMPS 200 B1

1 MIG-svejsebraender med 2 m svejseledning

1 galvaniseret kvalitets kobber-masseklemme Aform med 2 m kabel

1 elektrodeholder MMA med 2 m svejseledning

4 stromdyser til stal- / flux coretrad (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)
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1 svejsekore til stdl-/aedelstal- og flux core-tr&d

1 ekstra adapter
1 betjeningsveijledning

® Beskrivelse af de enkelte dele

skaerm til tradfremferingsenheden

svejsedyse (1,0 mm)

handtag

fremfaringsrulle

stramstik

slaggehammer

massekabel med masseklemme

hovedafbryder TAND / SLUK

(inkl. stremkontrollampe)

MMA-elektrodeholder

BB R B

gastilslutning

stik, polarisering slangepakke

justeringsskrue

N | R & B s E

slangepakke med direkte filslutning

(euro centraltilslutning)

3] | [&]

trykrulleenhed

fikseringsring holder til fremfaringsruller
braenderdyse fastgering svejsetrédspole
[9] | breendertast trédgennemfering
braender braenderhals

braenderslange

lille rer

drejeknap til indstilling af
svejsespaendingen

svejsetrédspole (felger ikke med leveringen)

drejeomskifter il indstilling af
svejsestram

holder svejsetrédspole

B & | & E

display

sikringsmetrik

svejsekore il aluminiumtréd

adapter svejsetrédspole

HIE

slangepakkeholder

svejsekore til stél-/zedelstdl- og flux core-trad

H

svejsedyse (0,6 mm)

ekstra adapter

svejsedyse (0,8 mm)

|&dsemekanisme

svejsedyse (0,9 mm)

G| 6| &6 6| &) 6|8 =6 R E| R

skive
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o Tekniske data

Nominel indgangseffekt maks.: 6 kVA

Eltilslutning: 230V~ 50 Hz

Vaegt: ca. 18 kg

Sikring: 16 A
Tradsvejsning:

Svejsestram:

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

Tomgangsspaending: Uy 60V
Netstrammens storste dimensioneringsvaerdi: lee 24 A
Effektivvaerdi of el-nettets starste strom: L 11,2A
Svejsetradiromle maks.: ca. 15 kg
Karakteristik flad
Svejsetradspecifikationer: Svejsemade, trédtype og diameter
Staltréd: 0,8/ 1,0mm
MIG
Flux core-tréd: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Staltrad / tréd aof rustfrit stal 0,8/1,0mm
Puls MIG / CuSi: 0,8 mm
dobbeltpuls -
MG AlSi/AlMg: 1,0/ 1,2 mm
Aluminium: 1,0/ 1,2 mm
Anvendelige tradruller
Vaegt ved Vaegot ved
AlSi / stal /
Yderdiameter | Inderdiameter Bredde AlMg / rustfrit stél /| Med adapter
9 CuSi og flux
Al trad .
core-trad
300 mm 52 mm 102 mm <7kg < 15kg Nej
200 mm 52 mm 53 mm <2kg < 5kg Adapter 35
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg Flshro odapter
MMA-svejsning:
Svejsestram: 20-140 A
Tomgangsspaending: Uy, 60V
Netstrammens sterste dimensioneringsvaerdi: lee 23,5 A
Effektivveerdi of el-nettets starste strom: L TTA
Karakteristik: faldende

Anvendelige elektroder:

1,6 mm/2,0mm/25mm/ 3,2 mm
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WIG-svejsning:

Svejsestrom: 20-200 A
Tomgangsspaending: U, 60V
Netstremmens sterste dimensioneringsvaerdi: [ oo 26 A
Effektivvaerdi af el-nettets sterste stram: L 12,2A
Karakteristik: faldende

@ BEMARK: Tekniske og optiske andringer kan i forbindelse med videreudviklinger foretages uden
forudgéende meddelelse. Alle mél, bemaerkninger og oplysninger i denne brugsveijledning er derfor
ikke garanterede. Retskrav, som fremsaettes p& grundlag af brugsveijledningen, kan derfor ikke geres
geeldende.

CD BEMARK: Det i den efterfalgende tekst benyttede begreb ,,apparat” refererer til det i denne
brugsvejledning beskrevne multisvejseapparat med dobbeltpulsteknologi.

® Sikkerhedsregler

I\ Lo venligst brugsvejledningen grundigt igennem, og tag
hensyn til de beskrevne henvisninger. Leer ved hjzelp af denne
brugsvejledning apparatet og dets rigtige brug at kende, og laes alle
sikkerhedsanvisningerne. P& typeskiltet star alle tekniske data for
fcle’r;r]e lzlveiseoppara’r. Informer cfig venligst om dette apparats tekniske
orhold.

S A} ADVARSEL [*¥ emballagematerialerne uden for barns

raekkevidde. Der er fare for kvaelning!

= Reparationer og/eller vedligeholdelsesarbejde ma kun blive gen-
nemfort af kvaliticerede el-fagfolk.

= Dette apparat kan benyttes af barn fra 16-&rs alderen og opefter
samt af personer med forringede fysiske, sensoriske eller mentale
evner eller med mangel pa erfaring og viden, nar de er under
opsyn eller mht. sikker brug af apparatet er blevet vejledt og har
forstéet de deraf resulterende farer. Barn mé ikke lege med appa-
ratet. Rengering og vedligeholdelse fra brugerens side ma ikke
gennemfgares 0? bern uden at vaere under opsyn.

= Reparationer og / eller vedligeholdelsesarbejde mé kun blive
gennemfert af kvalificerede elfagfolk.

= Brug kun de svejseledninger, der falger med leveringen.

= Mens apparatet er i drift, m& det ikke std direkte op imod en vaeg,
og det md heller ikke vaere tildackket eller vaere indeklemt mellem
andre apparater, sa der altid kan stramme tilstraekkelig meget luft
gennem ventilationsdbningerne. Kontroller ogsd, at apparatet er
tilsluttet korrekt til netspaendingen. Undgé enﬂver traekbelastning
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p& stremledningen. Traek stramstikket ud af stikkontakten, fer du
stiller apparatet op pé et andet sted.

= Nar apparatet ikke er i drift, skal det altid slukkes med TAAND-/
SLUK—ofEryderen. Leeg elektrodeholderen pé et isoleret underlag,
og tag ferst elekiroderne ud af holderen, efter at de er kelet af
i 15 minutter.

= Veer opmaerksom péd svejsekablernes, elektrodeholderens o
masseklemmernes tilstand. Slid p& isoleringen og pé spaendings-
ferende dele kan fremkalde farer og mindske svejsearbejdets
kvalitet.

= Ved lysbuesvejsning dannes der gnister, smeltede metaldele og
reg. Tag derfor falgende hensyn: Alle braendbare substanser og/
eller materialer skal fiernes fra arbejdspladsen og dens umiddel-
bare omgivelser.

= Serg for god ventilation pd& arbejdspladsen.

= Der mé ikke svejses p& beholdere, Ear eller rar, som indeholder
eller har indeho,dt breendbare vaesker eller gasser.

BN AJ ADVARSEL Undgéd enhver direkte kontakt med svejsestram-

kredsen. Tomgangsspaendingen mellem elektrodetang og massek-
lemme kan vaere ?cr ig, der er fare for elektrisk sted.

= Apparatet md ikke bruges i fugtige eller vade omgivelser eller
i regnvejr. Her gaelder sikkerhedsbestemmelsen IP21S.

n Besﬁyt ginene 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
beskyttelsesta, der er fri for fedt og olie, for at beskytte huden
imod lysbuens ultraviolette stréling.

B AJ ADVARSEL Brug ikke svejsestramkilden til optening af rer.

Bemezerk:

= 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 %@de og bliver ved med at vaere
meget varmt i forholdsvis lang tig Rer dgerfor ikke ved emnet med
bare haender.

= Ved lysbuesvejsning frigives der helbredsfarlige dampe.

Serg for helst ikke at indénde disse.

n BesEyf dig imod lysbuens farlige virkninger, og hold personer, som
ikke deltager i orgeide’r, pd mindst 2 meters afstand fra lysbuen.
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A\ PAS PA!

= Mens svejseapparatet er i funktion, kan der i afhaengighed of
el-nettets I!orhold pé tilslutningspunktet forekomme forstyrrelser
i stremforsyningen til andre F%rﬁrugere. Henvend dig i tvivlstilfzelde
til dit elvaerk.

= Mens svejseapparatet er i funktion, kan der forekomme funktionsfejl
ved andre apparater, f. eks. hgreapparater, pacemakere osv.

® Farekilder ved lysbuesvejsning

Ved lysbuesvejsning findes der en raekke 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 aof en kvalificeret elekiriker og i henhold
til nationale og lokale forskrifter.

= Alt arbejde i forbindelse med el-nettet, f.eks. kabler, stik, stikkontakter
osv. m& kun udferes af en kvalificeret elekiriker og i henhold il
nationale og lokale forskrifter.

= | tilfelde of uheld skal svejseapparatets forbindelse til el-nettet
afbrydes med det samme.

= Nar der forekommer elekiriske beraringsspaendinger, skal apparatet
straks slukkes, og efterfalgende skal det efterses af en kvalificeret
elekiriker.

= Sorg altid for gode elekiriske forbindelser pd svejsestramsiden.

= Ved svejsning skal der altid baeres isolerende handsker pa begge
haender. De beskytter imod elekiriske stad (svejsestramkredsens
tomgan ssr)aending), imod skadelige stralinger (varme og uv-stréling)
og imod gledende metal og slaggesprait.

= Beer fast og isolerende fodtg. Sﬁoene skal ogsé veere isolerende,
nér det er vadt. Almindelige sko er uegnede, fordi gladende
metaldréber, som falder ned, kan give forbraendinger.

= Baer egnet beskyttelsestaj og ikke nogen syntetiske beklaednings-
genstande.

= Se ikke ind i lysbuen med ubeskyttede @jne, brug kun en
sveiser—sve'sesﬁaerm med forskriftsmaessigt beskyttelsesglas i henhold
til DIN. Ud over lys- og varmestréler, der bevirker blaending hhv.
forbraending, afgiver lysbuen ogsa uv-stréling. Ved utilstraekkelig
beskyttelse medtarer denne usynlige ultraviolette stréling ferst
nogle timer senere en meget smertefuld bindehindebetaendelse.
Desuden fremkalder uv-straling pé& ubeskyttede legemsdele for-
braendinger ligesom en solskcﬁcﬁﬂng.
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= Ogsa personer, som opholder sig i naerheden af lysbuen, skal
Ezres opmaerksom 86 farerne og udstyres med det nedvendige
eskyttelsesudstyr. Om ngdvendigt skal der saettes beskyttelses-
vaegge op.
= Ved svejsning skal der iszer i sma rum sarges for tilstraekkelig
tilfarsel of frisk luft, fordi der dannes rag og skadelige gasser.
= P& beholdere, i hvilke der opbevares gasser, braendqs’roﬁer, mine-
ralolie eller lignende, ma der
- o?(sé, ndr 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 seerlige forskrifter.
= Svejseforbindelser, der er udsat for store belastninger og som skal
opfylde visse sikkerhedskrav, mé kun laves af szerligt uddannede
og eksaminerede svejsere. Eksempler herpd er trykkedler, labeskinner,
anhaengertraek osv.

= /\ PAS PA! Tilslut altid masseklemmen sa teet pd svejsestedet
som muligt, s& svejsestrammen kan tage den kortest mulige ve;j

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 hjgrne i lokalet. | modsat fald kan det ske, at
beskyttelsesledersystemet i det lokale, hvor du svejser, beskadiges.
Brug ikke svejseapparatet i regnveyr.

Brug ikke svejseapparatet i fugtige omgivelser.

Saet altid svejseapparatet pd en jaevn undergrund.

Udgangen er dimensioneret ved en omgivelsestemperatur pa 20 °C.
Ved hgjere temperaturer mé svejsetiden reduceres.

/I\ 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 vade
eller beskadigede handsker. Beskyt dig mod elekirisk sted ved brug
af isolering mod emnet. Apparatets kabinet mé ikke dbnes.

FARE PA GRUND AF SVEJSERQG:

= Indanding af svejserag kan true helbredet. Hold ikke hovedet ind
i regen. Brug udstyret i &bne omréder. Serg for udluftning til at
fierne regen.
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FARER PA GRUND AF SVEJSEGNISTER

= Svejsegnister kan udlgse en eksplosion eller en brand.
Hold braendbare stoffer p& afstand fra svejsningen.
Svejs ikke i naerheden at braendbare stoffer. Svejsegnister kan
bevirke ildebrande. Hold en brandslukker parat i naerheden, og
lad en hjselper vaere klar til ot bruge den med det samme.
Svejs ikke pd tromler eller nogen som helst lukkede beholdere.

FARER PA GRUND AF LYSBUESTRALER:

= Lysbuestraler kan skade gjnene og sare huden.
Baer hat og sikkerhedsbriller. Baer harevaern og hgj, lukket skjorte-
krave. Bzer svejsebeskyttelseshjelme, og veer opmaerksom pé de
passende filterindstillinger. Baer fuldsteendig kropsbeskyttelse.

FARER PA GRUND AF ELEKTROMAGNETISKE FELTER:

= Svejsestram danner elekiromagnetiske felter. Ma ikke anvendes
i forbindelse 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).

SiLkerheds lasset kan beskadiges af svejsestaenk.

Udskift beskadigede eller ridsede sikkerhedsglas omgdende.

= Udskift komponenter, der er beskadigede, meget snavsede eller
som har svejsestaenk, 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, nar du svejser. Nér der ikke baeres
nogen svejseskaerm, kan der ske alvorlige skader pd nethinden.

= Beer altid beskyttelsestgj, nar der svejses.

= Brug aldrig en svejseskaerm uden svejseglas.
Der er fare for gjienskader!

= Udskift sikkerhedsglasset i god tid, sa du altid kan se klart og
tydeligt og uden at gjnene bliver traette.

® Omgivelser med oget elektrisk fare

Ved sveisning i omgivelser med aget elekirisk fare skal der tages
hensyn fil felgende sikkerhedshenvisninger,
Omgivelser med eget elekirisk fare findes f.eks.:
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= P& arbejdspladser, hvor bevaegelsesmuligheden er indskraenket,
s& svejseren orbecider i en tvungen kropsholdning (f.eks. p& 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 bestdr en alvorlig fare for
svejseren ?ennem undgéelig eller tilfaeldig bergring.

= P& vade, fugtige eller megef varme arbejdspladser, hvor luftfugtig-
heden eller sved nedsaetter den menneskelige huds modstand og
beskyttelsesudstyrets isoleringsegenskaber i vaesentli?’r omfang.

= Ogsa en metalleder eller et stativ kan skabe omgivelser med eget

elektrisk fare.

Ved arbejde i sédanne omgivelser skal der benyttes isolerende
underlag og mellemlag, desuden handsker mecflopslog og hoved-
beklaedning fremstillet of laeder eller andre isolerende materialer for
at isolere kroppen mod jord. Svejsestramkilden skal ligge uden for
arbejdsomrédet hhv. de elekirisk ledende flader og uden for svejserens
raekkevidde.

En ekstra beskyttelse imod et elekirisk stad fra netstrammen i tilfaelde
af fejl kan vaere givet ved brug aof et fejlstrem-sikkerhedsafbryder, der
arbejder med en bortledningsstrem pd ikke mere end 30 mA og som
forsyner alle netdrevne installationer i naerheden. Fejlstram-sikkerheds-
afbryderen skal vaere egnet til alle stramtyper.

Midler til hurtig afbrydelse af svejsestramkilden eller svejsestramkredsen
(f.eks. n@d-stop-indretning) skal vaere nemme at nd. Ved brug aof svej-
seapparater under elekirisk farlige betingelser ma sveilseopporotets
udgangsspaending i tomgang ikke vaere hajere end 113 V (taerskel-
vaerdi). | disse tilfaelde er det pd grund af udgangsspaendingen tilladt
at benytte dette svejseapparat.

® Svejsning i snaevre rum

= Ved svejsning i snaevre rum kan der opstd en fare pé grund af
toksiske gasser (kvaelningsfare).

= | snaevre rum ma der kun svejses, nar der i umiddelbar naerhed
opholder sig instruerede personer, der kan gribe ind i ngdstilfselde.
For svejsearbejdet begynder, skal en ekspert foretage en evaluering
for at bedemme, hvilke skridt der er nadvendige for at garantere
arbejdets sikkerhed, og hvilke sikkerhedsforanstaltninger der skal
traeffes under det egentlige svejsearbejde.

® Opsummering af tomgangsspandingerne

= Nér mere end en svejsestremkilde er i drift pd samme tid, kan
disses tomgangsspaendinger opsummere sig og fere til en aget
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elektrisk fare. Svejsestremkilder skal tilsluttes sédan, at denne risiko
minimeres. De enkelte svejsestremkilder med deres seerskilte sg/ringer
og tilslutninger skal vaere maerkede pd tydelig made, for at det kan
ses, hvad der herer til hvilken svejsestramkreds.

® Beskyttelsestoj

= Mens arbejdet udfares, skal svejseren vaere beskyttet imod stréling
og forbraendinger pd hele kronen ved hjzlp of tilsvarende
pl?kélaedning og ansigtsbeskyttelse. Der ska| tages hensyn til felgende
skridt:
- Tag beskyttelsestej pd, inden svejsearbejdet padbegyndes.
- Tag handsker pa.
- 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 aof tajet imod flyvende gnister og imod forbraendinger
skal der baeres egnede forklaeder. Nér arbejdsforholdene kraever
det, f. eks. arbejde pd eller over hovedet, skal der baeres en
beskyttelsesdragt og om nadvendigt ogsa en hovedbeskyttelse.

BESKYTTELSE IMOD STRALER OG FORBRANDINGER

= Pa arbejdsstedet skal der ved hjzelp of et skilt ,Pas pa! Se ikke
direkte ind i flammerne!” geres opmaerksom pd faren for gjnene.
Arbejdspladserne skal helst afskeermes p& en sddan méde, at de
personer, som opholder sig i nzerheden, er beskyttede.
Uvedkommende skal holdes borte fra alt svejsearbejde.

= | umiddelbar naerhed of fast indrettede arbejdssteder skal vaeggene
hverken have lyse eller stralende farver. Vinduer skal mindst op
til hovedhgjde sikres imod gennemslip eller reflektion af straling,
f. eks. med egnet maling.

® EMK-apparatklassificering

| henhold til direktivet IEC 60974-10 er der her tale om et svejseap-
parat med en elektiromagnetisk 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 |ovspaending1(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 af de optraedende eftekirelaterede og ogsé
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udstrélede forstyrrelser kan der muli%)vis vaere vanskeligheder med at
sikre den elekiromagnetiske kompatibilitet i andre omgivelser.

Selvom apparatet overholder emissionsgraensevaerdierne i henhold
til normen, kan tilsvarende apparater alligevel bevirke elektromag-
netiske forstyrrelser i falsomme anleeg og apparater. Brugeren er
ansvarlig for forstyrrelser, der opsté&r p& grund af lysbuen, mens der
arbejdes, og brugeren skal treetfe egnede besky’r’re%/sesforonstaItninger.
Herved skal brugeren tage saerligt hensyn fil:

- strem-, styre-, signal- og telekommunikationsledninger

- computere og andre mikroprocessorstyrede apparater

- tv-, radio- og andre apparater med afs i||erfunEtion

- elektroniske og elektriske sikkerhedsincﬁe’rninger

- personer med pacemakere eller hereapparater

- mdle- og kalibreringsindretninger

- stgjimmuniteten af andre indretninger i naerheden

- tidspunktet p& dagen, hvor arbejdet gennemfares.

For at reducere forstyrrende straling anbefales felgende:
- at udstyre stremtilsluiningen med et neffilter
- ot apparatet vedligeholges regelmaessigt og holdes i god stand
- at svejseledninger er afviklet fuldsteendigt og helst er lagt ud
parallelt pé gulvet
- apparater og anlaeg, som er truet af forstyrrende stréling, skal
helst f]ernes?ro arbejdsomrédet eller blive afskaermet.

/11| PARKSIDE | DK 255 &



B 256 DK

® Overbelastningssikring

Svejseapparatet er beskyttet imod termisk overbelastning ved hjzelp

af en automatisk sikkerhedsindretning (termostat med automatisk
enstart). Sikkerhedsindretningen afbryder, hvis stramkredsen overbe-
astes. | tilfeelde af en overophedning vises ordene: ,over heating”

i displayet.

| tilfelde of, at sikkerhedsindretningen aktiveres, lad apparatet kele

af. Efter ca. 15 minutter er apparatet igen klar til brug.

® For idriftseettelse

B Tag alle delene ud af emballagen og kontroller, om MIG-puls-svejseapparatet eller de enkelte dele
viser nogen tegn pa skader. Hvis dette skulle veere filfeldet, mé 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

@ BEMARK: Alle i de folgende skitser viste veerdier er kun eksempler og udger ikke nogen anbefaling
for bestemte svejseparametre.

Skitse 1 Skitse 2
I

'/_MAB ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\' WELDING PROCESS

60 15.3 7 .
A V

'@" i e I
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Nar du teender for apparatet, er den sidst benyttede svejseméde automatisk aktiv. Ogsé de andre
parametre (stram, spaending osv.) indlaeses s&dan, som de var indstillet fer. For at sendre svejsemaden
tryk farst pa 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 il valg of svejsemodus dbner sig [se skitse 2]. Drej omskifteren 13, for at vaelge den anskede
svejsemade. Bekraeft dit valg ved igen at rykke p& omskifteren [13. Tryk nu pa drejeknappen fil indstilling
af svejsespaendingen 12}, for at vaelge den pageeldende svejsemade..

® Montage til svejsning med tradelektroder

A PAS PA: Undga faren for elekirisk sted, en kvaestelse eller en beskadigelse. Traek hertil for hvert
vedligeholdelsesarbejde eller arbejdsforberedende aktivitet stikket ud af el-stikkontakten.
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@ BEMARK: Alt efter anvendelsesformal skal der bruges forskellige svejsetréde.
Fremferingsrulle, stremdyse og trédtvaersnit skal altid passe til hinanden. Apparatet er egnet til trédruller

pd op til 15 kg.
o Skift af svejsekoren

Den forinstallerede svejsekore 13 er beregnet til aluminiumtrad. Den ikke forinstallerede svejsekore Bd er
egnet til staltrad, trad af rustfrit stél og til flux coretréd. Lasn sikringsmetrikken 34 ved at dreje den mod
uret. Traek svejsekoren 13 ud af slangepakken med direkte tilslutning [Z, og fer nu den nye svejsekore
med den smalle ende farst ind i slangepakken med direkte tilslutning [7]. Skub den komplette, nye
svejsekore igennem, og fastger den sa igen med sikringsmetrikken B4l (se afb. D).

Ved tilslutning af braenderen med kore B8l (ikke forinstalleret) skubbes ferst det lille rer Bl ind i den hertil
passende (nedre) dbning pd svejseapparatets eurocentraltilslutning. P& denne méde sikres en jeevn
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.

B Kobl nu slangepakken med direkfe tilslutning [Z] il den pagaeldende tilslutning (se afb. T).

Fastger forbindelsen ved at spaende fikseringsringen 74 fast i retning med uret.

B Tilslut s& massekablet [4] med den pagaeldende med ,-* maerkede filslutning (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 (falger ikke med leveringen) med
gastilslutningen 24 (se afb. C). Der er brug for sikkerhedsgas, séfremt der ikke anvendes nogen flux
coreréd med integreret, fast sikkerhedsgas. Tag i givet fald ogsé hensyn til oplysningerne om din
trykmindsker (felger ikke med leveringen). Som vejledende veerdi for den gasstrem, der skal
indstilles, kan man benytte sig af felgende formel: Tréddiameter i mm x 10 = gasstrem i |/min
For eksempel giver det for en trad pa 0,8 mm en veerdi p& ca. 8 |/min.
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® Tilpasning af apparatet til svejsning med flux core-tréad uden
eskytte sesgas

Naér du bruger flux core-trdd med integreret beskyttelsesgas, skal der ikke tilfares ekstern beskyttelsesgas.

B Tilslut ferst stikket [6] med den med - maerkede tilslutning (se afb. U). Drej det med uret for at
fastgere det. Hvis du er i tvivl, s& sperg en fagmand om hjzelp.

B Kobl nu slangepakken med direkte filslutning %] til den pogaeldende tilslutning. Fastger forbindelsen
ved at spaende filslutningen fast i retning med uret.

B Forbind s& massekablet 4] med den pagaeldende med ,+“ markerede filslutning (se afb. U) og drej
tilslutningen med uret for at fastgere den.

° Monten dg af ekstra adapter til svejsetradruller med 450 g hhv.
kg tra

B Ved brug af den ekstra adapter B7 kan svejseapparatet PMPS 200 B1 tilpasses til brug of svejsetrad-
rullerne med 450 g hhv. 1 kg tr&d.

B Losn ferst svejsetradspolens fastgering 28], og traek svejsetrédspolens adapter B8 af. Monter nu den
ekstra adapter B7 som vist p& afbildning V.

B Hertil bringes den ekstra adapter i position og fikseres med svejsetradspolens fastgering 8. For at
montere 450 g hhv. Tkg trédrullen, der er blevet pakket ud, skal du ferst lesne lasemekanismen
ved at trykke, hvorefter der skal foretages en kort venstredrejning.

B Treek efterfolgende skiven B9 of. Seet tradrullen pé den pageeldende holder. Vaer opmeerksom pé,
at rullen spoles af p& siden med trédgennemferingen , og at svejsetrédens ende befinder sig
ovenover svejsespolen.

B Bring atter skiven 89 i position og fikser s& l&semekanismen 138 ved at trykke, hvorefter der skal
foretages en kort hgjredrejning.

B Fortsaet fremover som beskrevet i det felgende kapitel ,Iszetning af svejsetrad” fra punktet ,Lasn
justeringsskruen 8 og sving den nedad (se afb. I).”.

®  En feerdigmonteret og isat tradrulle (felger ikke med leveringen) kan ses p& afbildning W.

B For sterre staltradstovruller afmonter venligst den ekstra adapter. Gé& hertil frem i omvendt raekkefelge
af den ekstra adapters montage.
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® Iszetning af svejsetrad

Laget il trédfremfaringen [ léses op og &bnes ved at trykke ldseknappen opefter.
L&s rulleenheden op ved at dre'ie svejsespolens fastgering 28 mod uret (se afb. G).
Treek svejsespolens fastgaring 28l of fra svejsetradspolens holder B3 (se afb. G).

@ BEMARK: Pas pd, at trédens ende ikke lasner sig, og af rullen séledes selvstaendigt ruller of.
Trédenden ma forst lasnes i forbindelse med montagen.

B Udpak svejsetrad-svejsespolen B2 fuldsteendigt, s& den kan afrulles uhindret. Lasn dog endnu ikke

traddenden.
B Hyis tradrullen har en bredde pé ca. 10 cm, skal adapteren B8l fiernes. Ved tradruller med en
bredde pé& ca. 5 cm forbliver adapteren 183 i position.

B Seet frédrullen pé svejsetrddspolens holder B3], Vaer opmaerksom pé, at rullen spoles af pa siden med
trddgennemfaringen , og at svejsetrddens ende befinder sig under svejsespolen (se afb. M og N).

u Sae(fJI svejsespolens fastgering [28 p& igen, og |&s 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).

Lasn fremfaringsrulleholderen 27 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 nedvendigt skal fremfaringsrullen 21 vendes eller udskiftes. Svejsetraden skal befinde sig i den

ovre rille!

Seet fremfaringsrullens holder 27 p& igen, og skru den fast i retning med uret.

Fiern breenderdysen (8] ved at treekke og dreje i urets retning (se afb. L).

Skru den pagaeldende svejsedyse 017, , eller 29 ud (se afb. L).

F{b? slangepakken med direkte tilslutning 7] helst i lige linje vaek fra svejseapparatet (leg den pé

ulvet).
'Igag trddenden ud aof spolekanten.
Afkort tradenden med en trédsaks eller en skeaevbider for at fierne tradens beskadigede/bgjede

ende (se afb. M).

@ BEMARK: Svejsetrdden skal hele tiden veere spaendt, s& den ikke kan lgsne sig og rulle af!
Det anbefales i denne sammenhaeng altid at arbejde sammen med en anden person.

Skub svejsetraden gennem trédgennemfaringen 29 (se afb. N).

For svejsetraden langs med fremfaringsrullen 21 og skub den s& ind i trédgennemfaringen 29,
Drej trykrulleenheden 26 hen imod fremferingsrullen 21 (se afb. P).

Haeng justeringsskruen 23 ind (se afb. P).
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B Indstil modirykket ved hjaelp of justeringsskruen 25|, Svejsetraden skal sidde fast i den avre fering
mellem trykrullen og fremferingsrullen &] uden at blive klemt (se afb. O).

B Teend for svejseapparatet med hovedafbryderen 23 (se afb. C).

B Tryk p& breendertasten [2. Pas pa, at din gasflaske med beskyttelsesgas er test lukket, indfil
svejsetrdden har n&et den enskede position.

B Nu skubber tradfremferingssystemet svejsetrdden gennem slangepakken [7] og braenderen [19].

B S& snart svejsefraden rager 1 — 2 cm ud af breenderhalsen BY, skal braendertasten [2] atter slippes
(se afb. Q).

m  Sluk igen for svejseapparatet.

B Skru den pageeldende svejsedyse 17], 18], 19 eller 9] i igen (se afb. R). Pas pé, at stremdysen (17, 18],
09 eller 29l passer sammen med den benyttede svejsetrads diameter. Ved den medfelgende
svejsefrad skal stramdysen (7], 18], 19l eller 29 med maerkningen 1,0 hhv. 1,0 A benyttes, nér der
anvendes massiv aluminiumtrad.

B Forbind igen breenderdysen (8] med braenderhalsen 89 med en hgjredrejning (se afb. S).

E ADVARSEL For at undgé faren for et elekirisk sted, en kvaestelse eller en beskadigelse,

skal man traekke 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 stromstikket ud af stikkontakten. Kun i s& fald er apparatet helt spaendingsfrit.

@ BEMARK: Alle i de folgende skitser viste veerdier er kun eksempler og udger ikke nogen anbefaling
for bestemte svejseparametre.

® MAG-svejsning
Skitse 3 Skitse 4
" mac ‘ FLUX © 0.8 [ o1 ) [ maG FLUX @ 0.8 ot )

(&-0 FLUX 20.6
B 0 1 5 . 3 O Fe+CO 20.8
A V O Fe+MIX B0/20 20.9

21.0
'@" vzt Faaat .il
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

/X #

Ved valg af MAG-svejsemé&den kan der vaelges mellem flux coretrad og stélir&d.

Tryk forst p& drejeomskifteren til indstilling af svejsestram [13] (efterfalgende omskifter [1F).

Veelg det gvre felt i midten ved at dreje omskifteren 13, Her vises den aktuelt valgte trad [FLUX 0.8

i skitse 3]. Tryk nu igen p& omskifteren 3. for at komme ind i menuen fil valg af tréd [skitse 4].

Ved at dreje og trykke pé& omskifteren 13 kan man her indstille den benyttede svejsetrad og i givet fald
den anvendte beskyttelsesgas. Ved stélirad (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) kan CO2 eller en 80 % argon/
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20 % CO2 mix anvendes som beskyttelsesgas. Efterfalgende kan tréddiameteren 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 til svejseindstillingerne. | den averste raekke kan der nu tilsvarende
vaelges mellem ,2T" (2 takts) og ,4T" (4 takts). Ved 2 takts svejsning er spaendingen sl&et til, s& leenge
aftraekkeren trykkes.

Ved 4 takts svejsning er spaendingen sléet 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 @Y Trédfremfaringen 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 laengde ,ARC LENGTH”
andrer sig. Trykkes omskifteren [é og drejes den efterfalgende, kan induktiviteten ,INDUCTANCE”
tilpasses.

® PMIG-svejsning

Skitse 5
r/_F'M'Ill:i Fe ArB0% @0.8 21:\'

(&5 0O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
00.8
CuSi+Ar100%
AIMg-+Ar 100%
AISi+Ar100%

Al+Ar 100%

o o o o

For at mindske sprejtdannelsen og for en mere stabil lysbue kan man vaelge puls MIG-svejseméden.
Ved denne svejsemade kan der vaelges mellem staltrad, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi og Al tréd [skitse 5].
Desuden oplyses den benyttede beskyttelsesgas.

Ved brug aof de pagaeldende tréde skal falgende beskyttelsesgasser anvendes:

Fe (staltrad): [80 % argon / 20 % CO2]

CrNi (rustfrit stal) tréd: [98 % argon / 2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi og aluminiumtrad: [100 % argon]

Navigationen i PMIG-menuen svarer til navigationen i ,MAG"-menuen ved hjaelp af omskifterne 12 og 13,
P& samme mé&de kan man indstille diameteren p& den benyttede svejsetrdd og vaelge mellem ,2T" og ,4T".

® DPMIG-svejsning

Med dobbeltpuls-MIG-svejsemaden tilferes mindre varme til materialet. Derfor er denne svejseméde
specielt egnet til at svejse tynde plader af rustfrit stal eller aluminium.

Ved denne svejsemdde kan der anvendes de samme trédelektroder og beskyttelsesgasser som ved
PMIG-svejsning. Navigationen i DPMIG-menuen svarer til navigationen i ,MAG"-menuen ved hjzlp af
omskifterne [2?09 [13. P& samme mé&de kan man indstille diameteren pé den benyttede svejsetrad og
vaelge mellem ,2T" og ,4T".

Her er det desuden e?fer indstilling of den benyttede svejsetrad muligt at kalde parameterdiagrammet
ved at trykke to gange p& omskifteren 13. Her kan de enkelte parametre for DPMIG-svejseméaden
indstilles. Vi anbefaler p& dette sted at anvende de forud indstillede parametre. Som avanceret bruger
kan du filpasse de enkelte vaerdier for at tilpasse svejseproceduren praecist til dine planlagte arbejdsopgaver.
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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
’/DPMIB‘ Fe ArB0% @0.8 ‘ ET-\\

39 19.6
A V

'8" vz Fa'aa? .il_
28 1.4 +0.1 +0.5

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

VN EGIZYH0 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 sikkerhedstaj pd, og forbered din arbejdsplads.

Forbind massekablet med masseklemmen [4] med det emne, som skal svejses. Vaer opmaerksom pg,

at der er en god elekirisk kontakt.

P& det sted, hvor der skal svejses, skal al rust og farve fiernes fra emnet.

Indstil de gnskede svejseparametre alt efter den valgte svejsemdde.

For breenderdysen (8] til det sted p& emnet, hvor der skal svejses.

Tryk pé& breendertasten [2] for at fransportere svejsetréden. Nér lysbuen braender, transporterer

apparatet svejsetréden ind i svejsebadet.

Den optimale indstilling for svejsestrammen finder man ved at preve sig frem pé et testemne.

En lysbue, som er indstillet rigtigt, har en blad og jeevn summelyd.

Ved en ru eller hard knitrende lyd skift til et hgjere effekiniveau (ag svejsestrammen).

B Er svejselinsen stor nok, s& feres breenderen 19 langsomt langs med den enskede kant.
Afstanden mellem braenderdysen (8] og emnet skal vaere s& kort som muligt (aldrig sterre end 10 mm).

m  Pendl i givet fald en smule for at forsterre svejsebadet en smule. For de mindre erfarne bestér
vanskeligheden i at danne en fornuftig lysbue. Hertil skal svejsestrammen indstilles rigtigt.

B Indbreendingsdybden (svarer til svejsessmmens dybde i materialet) skal helst vaere dyb, men
svejsebadet skal dog ikke falde gennem emnet.

B Er svejsestrommen for lille, kan svejsetraden ikke smelte rigtigt af. Som felge heraf dykker svejsetréden
igen og igen ind i svejsebadet og helt fil emnet.

m  Slaggen mé ferst fiernes fra semmen efter afkeling. For at fortsaette en svejsning p& en afbrudt sgm:

Fiern farst slaggen p& begyndelsespunktet.

B Llysbuen teendes i samfugen og feres til fortsaettelsespunktet, hvor der skal smeltes rigtigt op for s& at

viderefere svejsesemmen.

A FORSIGTIG! Husk, at breenderen efter svejsningen altid skal leegges pd et isoleret underlag.
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B Efter afsluttet svejsearbejde og i pauser skal svejseapparatet altid slukkes.
Treek altid stikket ud af stikkontakten.

® At lave en svejsesem

Stikkende sem eller frasvejsning

Braenderen skubbes frem. Resultat: Indbraendingsdybden er mindre, sembredden er sterre, daekstrengen
(svejsessmmens synlige overflade) er fladere og bindingsfejltolerancen (fejl i materialesammensmeltningen)
er stgrre.

Sleebende sem eller modsvejsning
Braenderen trackkes vaek fra svejsessmmen (afb. X). Resultat: Indbraendingsdybden er starre,
sembredden er mindre, deaekstrengen er hgjere og bindingsfejltolerancen er mindre.

Svejseforbindelser
Der er to grundleeggende 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 pé 0,5-4 mm. Den ideale afstand afhaenger aof
det svejsede materiale (aluminium hhv. stél), materialesammenszetningen og den valgte svejsemade. De
optimale svejseindstillinger skal helst bestemmes ved hjzlp of et proveemne.

Flade stumpsemforbindelser

Svejsninger skal laves uden afbrydelse og med tilstraekkelig indtraengningsdybde, derfor er en god
forberedelse seerdeles vigtig. Svejseresultatets kvalitet pévirkes af stremstyrken, afstanden mellem
svejsekanterne, breenderens hzeldning og svejsetréddens diameter. Jo mere steilt breenderen holdes i forhold
til emnet, des sterre er indtraengningsdybden 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, s& brud i svejsningen tilsvarende undgés. Disse vanskeligheder kan reduceres, nér der er
mulighed for at dreje emnet, sdledes at svejsningen kan gennemfares i to modsat rettede gennemgange.

Svejseforbindelser pa yderhjornet
En forberedelse af denne slags er meget nem (afb. Y, Z).
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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 AA).

AA o5

Kantsemforbindelser
En kantsgm dannes, nar emnerne stér lodret i forhold til hinanden. Semmen skal vaere formet som en
trekant med lige lange sider og veere formet som en let kel (afb. AB, AC).

Svejseforbindelser i inderhjornet
Forberedelsen af denne svejseforbindelse er meget nem og laves ved tykkelser p& op til 5 mm.
Malet ,d” skal reduceres til minimum og skal i hvert fald vaere mindre end 2 mm (afb. AB).

AB U AC
RE
-
I it |

Ved tykkere materialer er den dog ikke leengere hensigtsmaessig. | dette tilfelde er det bedre at
forberede en forbindelse som vist i afbildning AA, hvor kanten pé en plade afskrénes.

Overlappende svejseforbindelser
Den mest gaengse forberedelse er den med lige svejsekanter. Svejsningen kan laves med et normalt
vinkelsvejsesam. De ti emner skal som vist i afbildning AD bringes s& teet som muligt til hinanden.

AD)

® MMA-svejsning

B Sorg for, at TAND-/SLUK-kontakten 23 er sat il position ,O" (,OFF") eller at stramstikket [3] ikke
sidder i stikkontakten.

B Tilslut elekirodeholderen [5] og masseklemmen [4] til svejseapparatet som vist i afbildning AE.

Tag herved hensyn til oplysningerne fra elektrodernes producent, og vaer opmaerksom péd, at

polariteten kan sndre sig alt efter den benyttede elekirodetype.

Tag i henhold til forskrifterne egnet sikkerhedstaj pd, og forbered din arbejdsplads.

Tilslut masseklemmen [4] il emnet.

Klem elektroden ind i elekirodeholderen [5].

Teend for apparatet ved at saette hovedafbryderen 23l til position I (,ON”).

Veelg modussen ,MMA" som beskrevet under ,Valg aof svejsemdade”.
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CD BEMARK: Alle i de folgende skitser viste vaerdier er kun eksempler og udger ikke nogen anbefaling
for bestemte svejseparametre.

Skitse 7

/_MMA ‘ ANTI STICK YES |'u‘FlD YEE\‘

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% %

LY

Ved valg af MMA-svejsemdden kan svejsestreammen indstilles ved at dreje drejeomskifteren til indstilling
af svejsestrammen 13 (efterfalgende omskifter [1F). 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
af svejsestrammen [12 kan veerdierne for HOT START og ARC FORCE tilpasses. Ved at forhaje HOT
START veerdien bliver det nemmere at teende lysbuen. ARC FORCE fungerer p& en méde, der ligner
ANTI STICK, og modvirker, at elektroden sidder fast p& emnet.

@ BEMARK: Vejledende veerdier for svejsestrammen, der skal indstilles i afhaengighed af elektrode-
diameteren, fremgér af felgende tabel.
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@ 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

A PAS PA: Masseklemmen [2] og elekirodeholderen [5]/elekiroden mé ikke komme i direkte kontakt.

A PAS PA: Ved svejsning med stavelekiroder skal elektrodeholderen [5] og masseklemmen [4]
tilsluttes i henhold til elekirodeproducentens oplysninger.

B Tag i henhold til forskrifferne egnet sikkerhedstaj p&, og forbered din arbejdsplads.

B For at afslutte arbejdsproceduren saet hovedafbryderen ON / OFF B3 il position ,O" (,OFF”).

A PAS PA: Prik ikke fil emnet med elekiroden. Det kunne blive beskadiget, og anteendingen of
lysbuen kunne blive vanskeliggjort. S& snart lysbuen er antaendt, prev at overholde en afstand til emnet,
der svarer til den benyttede elekirodediameter. Afstanden skal helst holdes s& konstant som muligt, mens
du svejser. Elekirodens heeldning i arbejdsretning skulle ligge p& 20-30 grader.

A PAS PA: Brug altid en tang il at fierne slidte elekiroder og til at flytte meget varme emner.

Husk, at elekirodeholderen efter svejsningen altid skal leegges pa et isolerende underlag. Slaggen mé&

ferst fiernes fra semmen efter afkeling. For at fortseette en svejsning pé& en afbrudt sem:

B Fjern forst slaggen pé fortsaettelsespunktet.

B lysbuen teendes i samfugen og feres til fortsaettelsespunktet, hvor der skal smeltes rigtigt op for s& at
blive viderefert.

A 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 kele af i en time.
Apparatet mé ferst pakkes ind og lagres, ndr apparatets temperatur igen er p& normalt niveau.

A PAS PA: En spaending, der ligger 10 % under svejseapparatets nominelle indgangsspeending,
kan have felgende konsekvenser:

B Apparatets strem bliver mindre.

B Llysbuen bliver afbrudt eller bliver ustabil.

& PAS PA:

m  Llysbuens strdling kan fere til gjenbetaendelser og hudforbraendinger.

B Sprojte- og smelteslagger kan forérsage gjenskader og forbraendinger.

®  Der mé udelukkende anvendes de svejsekabler, der folger med leveringen. Veelg mellem stikkende
og slaebende svejsning. Efterfalgende vises bevaegelsesretningens indflydelse pé svejsesemmets
egenskaber:
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Stikkende svejsning Sleebende svejsning

Indbraending mindre storre

Svejsesemmets bredde storre mindre
Svejsegrat fladere hgjere
Fejl pa svejsesem sterre mindre

@ BEMARK: Du afger selv, hvilken svejsem&de 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 svejsemade”.

@ BEMARK: Alle i de folgende skitser viste veerdier er kun eksempler og udger ikke nogen anbefaling
for bestemte svejseparametre.

Skitse 8
/ljl'-r TIG ‘ ANTI STICK YES N

22 11.3
A Vv

UiP TIME

0.1

/

Ved valg af TIG-svejseméden kan svejsestrammen indstilles ved at dreje drejeomskifteren til indstilling af
svejsestrammen [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 p& emnet.
Ved at dreje omskifteren fil indstilling af spaendingen 12 kan veerdien for UP TIME indstilles.

Den angiver, hvor hurtigt stremmen sges i begyndelsen aof svejsearbejdet. En hgjere veerdi betyder, at
stremmen @ges langsommere.
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® Vedligehold og rengering

@ BEMARK: For at sikre en fejlfri funktion og for at overholde sikkerhedskravene skal svejseapparatet
vedligeholdes og ses efter med jaevne mellemrum. lkke formélsbestemt og forkert drift af apparatet kan
fere til, at det svigter, og at der opstér skader p& apparatet. Lad reparationer kun blive gennemfert of
kvalificerede el-fagfolk.

m  Sluk for hovedstramforsyningen og slé apparatets hovedafbryder fra, fer du begynder pé noget
vedligeholdelsesarbejde pé& svejseapparatet.

B Rens svejseapparatet og tilbeharet regelmaessigt ved hjzelp aof luft, tvist eller en bearste.

m | tilfeelde of en fejl eller nar det er nedvendigt at udskifte en del p& apparatet, kontakt venligst de
pégaeeldende fagfolk.

® Miljghenvisninger og oplysninger vedrerende bortskafning

E EL-REDSKABER MA IKKE SMIDES UD SAMMEN MED ALMINDELIGT HUSHOLD-
NINGSAFFALD! GENVINDING AF RASTOFFER | STEDET FOR BORTSKAFFELSE AF
mmm  AFFALD! | henhold til det europaeiske direktiv 2012/19/EU skal brugte elekiriske apparater
indsamles saerskilt og materialerne udnyttes til genbrug. Symbolet med den overstregede skraldespand
betyder, at dette apparat ved sluiningen af dets levetid ikke mé& bortskaffes sammen med husholdningsaf-
faldet. Apparatet skal bringes til et indsamlingssted, en genbrugsstation eller en affaldsvirksomhed.

Vi bortskaffer dine defekte tilsendte apparater gratis. Desuden er distributerer af elekirisk og elektronisk
udstyr samt distributerer of fedevarer forpligtet til at tage udstyret tilbage. LIDL tilbyder dig returnerings-
muligheder direkte i butikkerne og markederne. Returnering og bortskaffelse er gratis for dig.

Nar du keber et nyt apparat, har du ret til at returnere et tilsvarende gammelt apparat gratis.

Desuden har du mulighed for gratis at returnere (op fil tre) gamle apparater, der ikke er sterre end 25 cm
i alle dimensioner, uanset om du keber et nyt apparat eller ej.

Slet venligst alle personlige oplysninger, inden du returnerer udstyret.

Fer du returnerer apparatet, skal du fierne batterier eller akkumulatorer, der ikke er fast monterede i det
gamle apparat, samt lamper, der kan fiernes uden at edeleegge dem, og bringe dem til et sserskilt
indsamlingssted.

Batterier, som indeholder skadestoffer, er maerket med de her viste symboler, der ger opmaerksom

pé& forbuddet mod bortskaffelse via husholdningsaffaldet. Betegnelserne for det udslagsgivende

tungmetal er: Cd = cadmium, Hg = kviksalv, Pb = bly. Bring brugte batterier il en genbrugsplads
i din by eller kommune eller returner dem til forhandleren. Du opfylder dermed de lovmaessige forpligtelser
og yder et vigtigt bidrag til miljgets beskyttelse.

PY
% a s Tag hensyn fil 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.
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® EU-konformitetserklzering

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 dobbeltpuls teknologi

IAN: 409145_2207
Art-nr.: 2572
Produktionsdr: 2023/18
Model: PMPS 200 B1

opfylder de vaesentlige sikkerhedskrav, som er fastlagte i de europaeiske direktiver

EF-direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet:
2014/30/EU

Lavspaendingsdirektiv:

2014/35/EU

RoHS-direktiv:

2011/65/EU + 2015/863/EU

og i disses aendringer.

Erklaeringens 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 falgende harmoniserede

normer anvendt:

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

St. Ingbert, 01-10-2022

cle :--y_ +44U HYa
Dr. Christian Weyler
- Kvalitetsstyring -

® Oplysninger om garanti og serviceafvikling

Garanti fra Creative Marketing & Consulting GmbH

Keere kunde,

pé dette apparat har du tre &rs garanti fra kebsdatoen. | tilfeelde af mangler ved dette produkt har du

lovmaessige rettigheder over for saelgeren af dette produkt. Disse lovmaessige reftigheder begraenses ikke
af vores forneden beskrevne garanti.
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® Garantibetingelser

Garantiperioden begynder fra kebsdatoen af. Opbevar venligst den originale salgsnota.

Denne kvittering kraeves som dokumentation for kebet. Hvis der inden for 3 &r fra dette produkts
kgbsdato opstér materiale- eller fabrikationsfejl, s& repareres eller erstattes — efter vores valg — produktet
af os uden omkostninger for dig. Denne garantiydelse forudsaetter, at det defekte apparat og dokumen-
tation pé& keb (kassebon) fremlaegges inden for 3-&rs garantiperioden sammen med en kort, skriftlig
beskrivelse of fejlen og hvorndr den er opstdet.

Hvis fejlen er omfattet af vores garanti, far du derefter det reparerede eller et nyt apparat.

Ved reparation eller udskiftning af apparatet begynder der ikke en ny garantiperiode.

® Garantiperiode og lovmaessige krav i tilfelde af mangler

Garantiperioden forlaenges ikke p& grund af en garantiydelse. Dette gaelder ogsé for udskiftede og
reparerede dele. Skader og mangler, som eventuelt allerede forel& pd kebstidspunktet, skal meddeles
omgdende, nér produktet er blevet pakket ud. Reparationer, der gennemfgres efter garantiperiodens
udlgb, gennemferes mod betaling.

® 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 pé felsomme komponenter som f.eks. omskiftere, akkuer eller dele, der er lavet of glas.

Denne garanti bortfalder, nér produktet er blevet beskadiget eller nar det er blevet brugt eller vedligeholdt
pé ikke formalsbestemt eller forkert made. Til formé&lsbestemt brug af produktet skal man udelukkende og
neje felge de instruktioner, som stér i den originale brugsvejledning. Anvendelsesformé&l og handlinger,
som frarddes eller som der advares imod i betjeningsvejledningen, skal ubetinget undgés.

Produktet er kun beregnet til 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 af dit anliggende bedes du felge disse anvisninger:
Opbevar salgsnotaen som dokumentation pé keb og hav ligeledes artikelnummeret (f.eks. IAN) ved
handen. Artikelnummeret er angivet pé typeskiltet, ved en indgravering, pa forsiden aof vejledningen
(nederst til venstre) eller p& en maerkat p& bag- eller undersiden. Hvis der forekommer funktionsfejl eller
andre mangler, skal du ferst kontakte den forneden nzevnte 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 keb (kassebon, faktura) og oplysning om, hvori manglen bestér, og
hvorndr den er opstéet.

@ BEMARK: P& www.lidl-service.com kan du downloade denne og mange andre h&ndbeger,
produktvideoer og software.
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Med denne QR-kode kommer

E IE du direkte til Lidls service-side
n

(www.lidl-service.com) og ved at
indtaste artikelnummeret

(IAN) 409145 kan du dbne din

E brugsvejledning.
PDF ONLINE
www.lidI-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

IAN 409145_2207

Bemaerk venligst, at den felgende adresse ikke er en serviceadresse.
Kontakt ferst ovenst&ende 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 I]]:D]] Attenzione! Leggere le istruzioni | Valore nominale della corrente
per |'uso! 2 di saldatura
) | Valore reale della corrente
D Ingresso di rete; 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
Il simbolo a lato, raffigurante un
bidone dei rifiuti su ruote barrato, . .
o . : Valore nominale della tensione
indica che il presente apparecchio U .
— \ o ! di refe
& soggetto alla Direttiva
2012/19/UE.
]
4y, -1e | i i 1 P
Non utilizzare 'apparecchio U Tensione d'esercizio
all'aperto e mai sotto la pioggial 2 convenzionale
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M’J

La scossa eleftrica proveniente
dall'elettrodo di saldatura pud
essere mortale!

1 max

Valore nominale massimo della
corrente di rete

Ee

L'inalazione dei fumi di saldatura
pud essere nociva per la salute.

A

Attenzione! Pericolo di scossa
elettrical

Le scintille di saldatura possono
causare un'esplosione o un
incendio.

O

Importante!

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.

| AJAVVERTIMENTO|

Pericolo di lesioni gravi, anche
letali.

Attenzione, possibili pericoli!

IP21S

Grado di protezione

Morsetto di massa

OB

Convertitore statico di frequenza
monofase — Trasformatore —
Raddrizzatore

Classe di isolamento

Corrente continua

Realizzato con materiale riciclato.

Valore nominale massimo del
tempo di saldatura in modalita
intermittente '

Valore nominale massimo del
tempo di saldatura in modalita

continua tON (mox)

Saldatura manuale ad arco
con elettrodi a barra rivestiti

[ | %= A B e ne &

Saldatura del metallo sotto gas
inerte e sotto gas attivo compreso
I'utilizzo di filo animato

L
&

Saldatura TIG

Rispettare I'obbligo di legge di
destinare gli apparecchi cosi
identificati alla raccolta
differenziata invece che ai rifiuti
urbani misti. Lo smaltimento tra i
rifiuti domestici & vietato.

Saldatrice multiprocesso con tecnologia a doppio impulso PMPS 200 B1

® Introduzione

A

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, per cui 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.
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TENERE FUORI DALLA PORTATA DEI BAMBINI!

® 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 eleftrodo), 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 & gid contenuto 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 & perfefta
per la saldatura manuale a elettrodo (saldatura MMA) di acciaio, acciaio inox, lamiera in acciaio e
materiali fusi utilizzando i corrispondenti elettrodi rivestiti. Osservare a tale proposito le indicazioni del
fabbricante degli eleftrodi. Possono essere utilizzati solo elettrodi adatti all'apparecchio. Nel caso della
saldatura ad arco con tungsteno sotto gas inerte (saldatura TIG) osservare assolutamente le istruzioni
per l'uso e le istruzioni di sicurezza del bruciatore TIG utilizzato oltre 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 il presente manuale in modo corretto. Fornire anche
tutta la documentazione in caso di cessione del prodotto a terze parti. Qualsiasi applicazione diversa
dall'uso corretto & 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 responsabilita del produttore. Un uso commerciale comporta I'annullamento della garanzia.
Parte integrante 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 I'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 insuffi-
ciente in ambienti chiusi.

(D NOTA BENE: ridurre i rischi residui utilizzando I'apparecchio con prudenza, rispettando le
disposizioni e aftenendosi alle istruzioni.

® Oggettio della fornitura
1 Saldatrice multiprocesso con tecnologia a doppio impulso PMPS 200 B1

1 Bruciatore per saldatura MIG con cavo di saldatura da 2 m
1 Morsetto di massa in rame di alta qualitd, galvanizzato, a coccodrillo con cavo di 2 m
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1 Porta elettrodi MMA con cavo di saldatura di 2 m

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 Adattatore supplementare

1 Manuale d'uso

® Descrizione dei componenti

Copertura per |'unita di avanzamento

8]

Ugello di saldatura (1,0 mm)

del filo
Maniglia Rullo di avanzamento
Spina di rete Martello da saldatore

Interruttore principale ON/OFF

Cavo di massa con morsetto di massa ) i .
(inclusa spia di controllo della rete eleftrica)

Bl B R E

Porta eleftrodi MMA Attacco gas

] | []] ]| ] | B [

Connettore, polarizzazione pacchetto

1ubo flessibile Vite di regolazione

Pacchetto tubo flessibile con connessione
diretta (attacco centrale Euro)

]
& | B

Unita rullo pressore

Anello di fissaggio Supporto del rullo di avanzamento

[=] | &]

Ugello del bruciatore Attacco bobina del filo di saldatura

Guida del filo

Tasto del bruciatore

8] | [o]

Bruciatore Collo del bruciatore

Tubo flessibile del bruciatore Tubicino

Bobina del filo di saldatura
(non fornita in dotazione)

Interruttore rotante per la regolazione
della tensione di saldatura

Interruttore rotante per la regolazione

della corrente di saldatura Supporto bobina del filo di saldatura

B & & E

Display Controdado

Anima di saldatura per filo di alluminio Adattatore bobina del filo di saldatura

Anima di saldatura per filo di acciaio/acciaio
inox e filo animato

8] | 6] | [&]| [8) | (8] |[e]|[8]| 8] | ]| X

6] | &l

Sede del pacchetto tubo flessibile

3]
<]

Ugello di saldatura (0,6 mm) Adattatore supplementare
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Ugello di saldatura (0,8 mm)

Meccanismo di arresto

Ugello di saldatura (0,9 mm) Disco

® Specifiche tecniche
Potenza apparente nominale max.: 6 kVA
Cavo di refe: 230V~ 50 Hz
Peso: ca. 18 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: Lo 24 A
Valore reale della corrente di rete maggiore: L 11,2A
Tamburo del filo di saldatura max.: ca. 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 Larah Peso con filo di ,G(,:CK.]'O/ C d
terno inferno arghezza AISi/AIMg /AI acciaio inox/ on adattatore
s CuSi e filo
animato
300 mm 52 mm 102 mm <7kg < 15kg No
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg Adattatore 35
Adattatore
99 mm 16 mm 44 mm 0,45 -1 kg supplementare
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Saldatura MMA:
Corrente di saldatura:

Tensione a vuoto:

Valore nominale massimo della corrente di rete:

Valore reale della corrente di rete maggiore:
Linea caratteristica:

Elettrodi utilizzabili:

Saldatura TIG:
Corrente di saldatura:

Tensione a vuoto:

Valore nominale massimo della corrente di rete:

Valore reale della corrente di rete maggiore:

Linea caratteristica:

20-140 A
Uy: 60V
I, :23,5A
|

i TTA
Discendente

1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm

20-200 A
U, 60V
[ 26 A
L 12,2 A

Discendente

@ NOTA BENE: i fini del suo perfezionamento, il prodotto pud essere modificato senza preavviso
sia sul piano tecnico che nell'aspetto. Percid non ci assumiamo alcuna responsabilitd 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 |'uso risulta quindi priva di fondamento.

@ NOTA BENE: il 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 |'uso in tutte le loro parti e
rispettare le indicazioni fornite. In base alle presenti istruzioni per |'uso,
acquisire dimestichezza con |'apparecchio, I'uso corretto di quest'ultimo
e le istruzioni di sicurezza. Sulla targhetta sono riportati tuthi i dati
tecnici di questa saldatrice, in cui si possono reperire le informazioni in
merito alle caratteristiche tecniche del presente apparecchio.

« PN IMESENY Tenere i materiali di imballaggio fuori dalla

portata dei bambini piccoli. Sussiste il pericolo di soffocamentol!

= 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

artire dai 16 anni d'etd e anche alle persone con capacitd

Esiche, sensoriali o mentali ridotte o carenze a livello d'esperienza
e conoscenza, se i soggetti interessati sono sottoposti a supervisione
o hanno ricevuto adeguate istruzioni in merito all'impiego in sicu-
rezza dell'apparecchio e hanno compreso i pericoli derivanti dal
suo impiego. Ai bambini non & consentito giocare con |'apparecchio.
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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,
in modo che possa sempre essere aspirata aria a sufficienza
attraverso le tessure di ventilazione. Assicurarsi che |'apparecchio
sia correttamente 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 supporto
per elettrodi e dei morsetti 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.

« PN ENITENO Evitare qualsiasi contatto diretto con il circuito

di saldatura. La tensione a vuoto tra il supporto per elettrodi e
il morsetto di massa pud essere pericolosa, sussiste il rischio di
scossa eleftrica.

= 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.

« PN IMENTENM Non utilizzare la sorgente di corrente di salda-

tura per sgelare tubi.
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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
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 de%lo 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,

rese ecc., solo a elettricisti esperti secondo le norme nazionali e

E)ccli.

= Scollegare subito la saldatrice dalla rete in caso di incidenti.

= Se si presentano fensioni di contatto, spegnere subito I'apparecchio
e farlo controllare da un elettricista esperto.

= Per fornire corrente di saldatura, garantire sempre buoni contatti
elettrici.

= Durante la saldatura portare sempre guanti isolanti su entrambe le
mani. Questi proteggono da scosse e?e’rtriche (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,
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in quanto gocce di metallo incandescente in caduta potrebbero
causare ustioni.

= Indossare abbigliamento di protezione adeguato, non indumenti
sintetici.

= Non guardare I'arco con gli occhi non protetti, utilizzare solo la
moscﬁero 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. Inoltre, la radiazione UV comporta
ustioni simili a una scottatura solare su parti del corpo non protette.

= Anche le persone o gli assistenti nelle vicinanze deﬁ'orco evono
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 morsetto di massa il piU vicino

possibile al punto di saldatura, cosi che la corrente di saldatura

compia il percorso piu breve dall'elettrodo al morsetto di massa.

Non collegare mai il morsetto di massa all'alloggiamento della

saldatricel Non connettere mai il morsetto di massa a parti collegate

a terra, che si frovano 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
rotezione della stanza nella quale si salda venga danneggiato.
on 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.
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/\ 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
asciutti. Non afferrare |'elettrodo a mani nude. Non indossare
guanti bagnati o danneggiati. Proteggersi da scosse elettriche

isolandosi dal pezzo da lavorare. Non aprire I'alloggiamento del
dispositivo.

PERICOLO DA FUMO DI SALDATURA:

= Ll'inalazione del fumo di saldatura pud essere nociva per la salute.
Tenere la testa lontana dal fumo. Utilizzare i dispositivi in aree
?per’re. 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 di 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
saldatura. Sostituire subito i vetri di protezione danneggiati o
graffiati.
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= Sostituire immediatamente componenti danneggiati o molto sporchi
o schizzati.

= 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 occhil

= 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 soqgetti ad

elevato pericolo di natura elettrica si devono osservare le 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 elettrica e in cui sussista un forte pericolo per contatti evitabili
o casuali da parte del saldatore;

= Presso posti di lavoro soggetti a condizioni di bagnato, umidita o
intenso calore, in cui I'umidita dell'aria o il sudore diminuiscono
notevolmente la resistenza della pelle delle persone e le propriet
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 ricorrenc!oo 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.
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L'interruttore differenziale deve essere idoneo a tutti i tipi di corrente.
| mezzi per isolare rapidamente |'alimentazione di eleftricita per la
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 113V (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 soffocamento).

= 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 pit 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

unti:

P Indossare abbigliamento protettivo prima del lavoro di saldatura.

- Indossare i guanti.

- Finestra aperta o usare un ventilatore per assicurare |'alimentao-
zione dell'aria.

- Indossare occhiali protettivi e mascherina.
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= Indossare su entrambe le mani guanti isolanti in materiale adatto
g)elle), che devono essere in perfette condizioni.

= Per la protezione dei vestiti contro le scintille e le ustioni, indossare
grembiuli adatti. Se la natura del lavoro lo richiede, ad esempio in
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 eletromagnetica di classe A. Gli appa-
recchi 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 |'esercizio
in ambiente indusiriale. A causa sia dei disturbi condotti che di quelli
irradiati, & possibile che insorgano difficolta nel garantire la compati-
bilitd 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 I'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
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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.

Per ridurre le possibili interferenze da radiazioni, si consiglia quanto
segue:
- dotare il collegamento di rete di un filtro di rete
- soffoporre a regolare manutenzione |'apparecchio e mantenerlo
in buono stato
- i cavi di saldatura dovrebbero essere srotolati completamente e
correre il piv possibile paralleli sul pavimento
- gli apparecchi e gli impianti sensibili alle interferenze da radio-
zione dovrebbero essere tenuti lontani il piv possibile dall'area
di lavoro o essere schermati.

® 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 |'apparecchio & di nuovo pronto all'uso.
® Prima della messa in funzione

H  Estrarre tutti i componenti dall'imballaggio e controllare la presenza di eventuali danni della saldatrice
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.

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 deferminati parametri di saldatura.

Immagine 1 Immagine 2
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-
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All'accensione dell'apparecchio si aftiva automaticamente |'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'inferruttore 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 I'interruttore 13,

Si aprira 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 rofante per la regolazione della tensione di saldatura 02, per
selezionare il corrispondente metodo di saldatura.

® Montaggio per la saldatura con elettrodi a filo

A ATTENZIONE: per evitare il pericolo di scossa elettrica, lesione o danno, staccare la spina dalla
presa prima di qualsiasi manutenzione o attivita di preparazione al lavoro.

@ NOTA BENE: a seconda dell'applicazione, sono necessari diversi fili di saldatura.
II'rullo di avanzamento, |'ugello portacorrente e la sezione trasversale del filo devono sempre essere
compatibili 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 18] & prevista per il filo di alluminio. l'anima di saldatura non
pre-installata B8l & idonea per il filo di acciaio/acciaio inox e filo animato. Allentare il controdado 24,
ruotandolo in senso antiorario. Quindi estrarre I'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 84 (vedere fig. D).

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 garantira 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.

B 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.

u  Collegare poi il cavo di massa E?ol corrispondente raccordo contrassegnato da un «» (vedere fig. T).
Per fissare il raccordo ruotarlo in senso orario.

B Rimuovere il cappuccio di profezione dall'attacco gas 24, posto sul retro dell'apparecchio.

m  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 oftiene 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.

B Collegare prima di tutto il connettore [é] con il raccordo contrassegnato da un «-» (vedere fig. U).
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.
Per fissare il collegamento serrare il raccordo ruotandolo in senso orario.

m  Collegare poi il cavo di massa [4] al corrispondente raccordo contrassegnato da un «+» (vedere fig. U)
e ruotarlo in senso orario per fissarlo.

® Montaggio dell'adattatore supplementare per rulli di filo di saldatura
del peso di 450 g o 1 kg

B Se si impiega |'adattatore supplementare B7 la saldatrice PMPS 200 B1 & adattabile all'uso di rulli
di filo di saldatura del peso di 450 g o 1 kg.

B Per prima cosa staccare |'attacco bobina del filo di saldatura 28 e sfilare 'adattatore bobina del filo
di saldatura B8, Ora montare I'adattatore supplementare BZl come mostrato nella figura V.

B A tale scopo |'adattatore supplementare viene portato in posizione e fissato con I'attacco bobina del
filo di saldatura B8l Per montare il rullo di filo da 450 g o 1 kg estratto dalla confezione, innanzi
tutto staccare il meccanismo di arresto 38 imprimendo una pressione, seguita da una breve forsione
a sinistra.

B Successivamente sfilare il disco B9, Porre il rullo di filo sul relativo supporto. 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 sopra della
bobina di saldatura.

B Riportare il disco B9 in posizione, poi fissare il meccanismo di arresto 88 imprimendo una pressione,
seguita da una breve torsione a destra.

B Procedere ulteriormente come descritto nel capitolo seguente «Inserimento del filo di saldatura» a
partire dal punto «Allentare la vite di regolazione 25 e orientarla in basso (vedere fig. I)».

B La figura W mostra un rullo di filo gi& montato e in uso (non fornito in dotazione).

m  Per rulli di filo piv grandi smontare |'adattatore supplementare. A tale scopo procedere in senso
inverso rispetto al montaggio dell'adattatore supplementare.
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® 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.

m  Sbloccare |'unita del rullo ruotando in senso antiorario 'attacco della bobina di saldatura
(vedere fig. G).

B Sfilare I'attacco della bobina di saldatura 28 dal supporto della bobina del filo di saldatura B3
(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.

®  Seil rullo di filo & largo circa 10 ¢m, rimuovere I'adattatore B3l. Se i rulli di filo sono larghi circa 5 cm,
'adattatore B 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 25l e orientarla in basso (vedere fig. I).

Ruotare |'unitar 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).

m  Controllare che sul lato superiore del rullo di avanzamento 1l sia indicato lo spessore corrispondente
del filo. Se necessario, il rullo di avanzamento 21 deve essere invertito o sostituito. Il filo di saldatura
si deve trovare nella scanalatura superiore!

B Riposizionare il supporto del rullo di avanzamento 27 e avvitarlo saldamente in senso orario.

®  Rimuovere |'ugello del bruciatore [8] tirandolo e ruotandolo in senso orario (vedere fig. L).

B Svitare il relativo ugello di saldatura (7], 18], 19 oppure 29 (vedere fig. L).

m  Spostare il pacchetto tubo flessibile con connessione diretta 7] dalla saldatrice tenendolo il piv
possibile dritto (appoggiare sul pavimento).

m  Estrarre il capo del filo dal bordo della bobina.

B Accorciare il capo del filo con una tronchese o un cutter per rimuovere I'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
srotolil Si consiglia di eseguire i lavori sempre con un'altra persona.
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Spingere il filo di saldatura attraverso la guida del filo 9 (vedere fig. N).

Far scorrere il filo di saldatura lungo il rullo di avanzamento 21 e spingerlo nella guida del filo 9.
Fare oscillare |'unita del rullo pressore 28 in direzione del rullo di avanzamento 21 (vedere fig. P).
Inserire la vite di regolazione [25 (vedere fig. P).

Regolare la contropressione con la vite di regolazione 231, Il filo di saldatura deve saldamente
trovarsi tra il rullo pressore e il rullo di avanzamento 21 nella guida superiore senza essere
schiacciato (vedere fig. O).

Accendere la saldatrice utilizzando 'interruttore principale 3 (vedere fig. C).

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.

II sistema di avanzamento del filo spinge quindi il filo di saldatura attraverso il pacchetto del tubo
flessibile [7] e il bruciatore 19,

Appena il filo di saldatura sporge di 1-2 cm dal collo del bruciatore B9 rilasciare il tasto del
bruciatore [9] (vedere fig. Q).

Spegnere di nuovo la saldatrice.

Awvitare nuovamente il relativo ugello di saldatura 07, (8], 19 oppure RY (vedere fig. R). Accertarsi
che I'ugello portacorrente 17, , 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 B9 con il contrassegno 1,0 o 1,0 A se si ricorre al filo pieno di alluminio.

Collegare l'ugello del brucio'rore di nuovo sul collo del bruciatore 89 con una torsione a destra
(vedere fig. S).

m AVVERTIMENTO Per evitare il pericolo di scossa elettrica, lesione o danno, staccare la spina

dalla presa prima di qualsiasi manutenzione o attivita di preparazione al lavoro.

® Saldatura con elettrodi a filo

® Accensione e spegnimento dell'apparecchio

Accendere e spegnere la saldatrice utilizzando I'interruttore principale 3. Se non si utilizza la saldatrice
per molto tempo, staccare la spina dalla presa. Solo cosi |'apparecchio & completamente senza
corrente.

@ NOTA BENE: tutti i valori rappresentati nelle immagini sottostanti sono puramente esemplificativi e
non sono valori consigliati per determinati parametri di saldatura.

® Saldatura MAG

Immagine 3 Immagine 4

r/_MAEE ‘ FLUX @ 0.8 [ 21'—\' KMAE FLUX @ 0.8 ET\

(& O FLUX 20.6
60 15.3 ..o
A V O Fe+MIX B0/20 20.9

21.0
'@" v Faiaat .il.
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

/X o

Se si sceglie il metodo MAG & possibile optare tra filo animato e filo di acciaio.
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Premere innanzi tutto |'interruttore rotante per la regolazione della corrente di saldatura 13

(nel 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 l'interruttore 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 CO, oppure una miscela con 80% Argon / 20% CO,. Successivamente,
sempre ruotando e premendo l'interruttore [13), si potra impostare il diametro del filo.

Premendo l'interruttore per la regolazione della tensione &] (nel prosieguo interruttore 12} si tornera alle
impostazioni di saldatura. A questo punto sulla barra superiore & possibile selezionare analogamente
«2T» (a 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 I'interruttore 12 si regola la tensione e in tal modo si modifica anche la lunghezza dell'arco in
«ARC LENGTH». Premendo l'interrutore 12 e ruotandolo successivamente, si pud regolare I'induttivita in

«INDUCTANCE».
® Saldatura PMIG

Immagine 5

/_PMIG Fe Ar80% @0.8 ET\

(& 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%

Per otfenere una minor formazione di schizzi e un arco piu 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 e (3. Allo stesso modo si pud impostare il diametro del filo di saldatura
utilizzato e scegliere tra «2T» e «4T».
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o 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 softili di acciaio inox e alluminio.

Con questo metodo si possono impiegare gli stessi elettrodi a filo e gas di protezione della saldatura
PMIG. La navigazione all'interno del menu DPMIG si effeftua analogamente alla navigazione nel menu
«MAG»> attraverso gli inferruttori 12 e 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.

Immagine 6

/IJPMIG‘ Fe Ar80% @0.8 ‘ ET—\

39 19.6
A Vv

'8" v Faaat jl_
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

VN MIEIITENM PERICOLO 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:

®  Indossare abbigliamento di protezione adeguato conformemente alle disposizioni e preparare il

proprio posto di lavoro.

Collegare il cavo di massa con il morsetto di massa [4] al pezzo da saldare. Assicurarsi che ci sia

un buon contatto elettrico.

Rimuovere ruggine e vernice dal pezzo da saldare nel punto in cui deve essere effettuata la saldatura.

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.

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.

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 L8] e pezzo da saldare dovrebbe
essere quanto minore possibile (in nessun caso superiore a 10 mm).
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B Se opportuno, inclinare leggermente per aumentare leggermente il bagno di saldatura.

Per i meno esperti, la prima difficoltd 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 profonditd del cordone di saldatura nel materiale)
dovrebbe essere quanto maggiore possibile, ma tale che il bagno di saldatura non attraversi il
pezzo da saldare.

B 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 dal cordone solo dopo il suo raffreddamento. Per continuare una
saldatura su un cordone interrotto:

B Per prima cosa eliminare la scoria dal punto di aftacco.

®  L'arco viene acceso nella fessura, portato al punto di giunzione, li fuso correttamente per continuare
cosi il cordone di saldatura.

A ATTENZIONE! Assicurarsi che, dopo aver saldato, il bruciatore venga sempre poggiato su una
superficie isolata.

B Dopo i lavori di saldatura e 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. X). Risultato: maggiore
penetrazione, larghezza del cordone minore, superficie del cordone piv alta e tolleranza di errori di
giunzione minore.

Giunti di saldatura
Ci sono due tipi fondamentali di giunti nella tecnica di saldatura: giunti di festa (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: intensita della
corrente, distanza tra i lembi da saldare, inclinazione del bruciatore e diametro del filo di saldatura.
Piv il bruciatore & inclinato rispetto al pezzo da saldare, maggiore & la profondita di penetrazione e
viceversa.
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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.

Giunti di spigolo

Una preparazione di questo tipo & molto semplice (fig. Y, Z).

Tuttavia non & adatta a materiali pid spessi. In questo caso & meglio preparare un giunto come mostrato
sotto, in cui il lembo di una piastra viene smussato (fig. AA).

AA 45°
[

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. AB, AC).

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 ridotta al minimo e deve in ogni caso essere inferiore a 2 mm (fig. AB).

AB U AC
3+
—d
| il

Tuttavia non & adatta a materiali pid spessi. In questo caso & meglio preparare un giunto come mostrato
nella figura AA, in cui il bordo di una piastra & smussato.

B 294 IT/MT/CH 11| PARKSIDE|



Giunti a sovrapposizione

La preparazione pid comune & quella con i lembi dritti. La saldatura si svolge attraverso un normale
cordone di saldatura ad angolo. | due pezzi da saldare devono essere portati il piU vicino possibile,
cosi come mostrato nella figura AD.

AD)

o Saldatura MMA

B Assicurarsi che l'interruttore principale 23 sia posizionato su «O» («OFF») e/o che la spina [3] non
sia inserita nella presa.

B Collegare il porta elettrodi [5] e il morsetto di massa [4] alla saldatrice, come mostrato nella figura

AE. 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 morsetto di massa [4] al pezzo da saldare.

Fissare I'elettrodo al porta elettrodi [ﬁ

Accendere I'apparecchio portando I'interruttore principale 23 in posizione «I» («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.
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Immagine 7

/_MMA ‘ ANTI STICK YES |'u‘FlD YEE\‘

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% %

LY

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 03). Inolire si possono
attivare le funzioni ANTI STICK e VRD premendo e ruotando '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 successi-
vamente ruotando l'interrutiore per la regolazione della tensione 12 & possibile adattare i valori di HOT
START e ARC FORCE. Incrementando il valore di HOT START si agevola |'accensione dell'arco.

ARC FORCE, analogamente ad ANTI STICK, contrasta I'adesione degli elettrodi al pezzo da saldare.

@ NOTA BENE: la seguente fabella illustra valori orientativi per la regolazione della corrente di
saldatura in base al diametro dell'elettrodo.

O 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

A ATTENZIONE: il morsetto di massa [4] e il porta elettrodi [5]/I'elettrodo non devono venire a
contatto diretto.

A ATTENZIONE: nella saldatura con elettrodi a barra il porta elettrodi [5] e il morsetto di massa [4]

devono essere collegati in conformitd alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi.

®  Indossare abbigliamento di protezione adeguato conformemente alle disposizioni e preparare il
proprio posto di lavoro.

B Portare l'inferrutore principale ON/OFF 23 in posizione «O» («OFF») per terminare la procedura di
lavoro.

A ATTENZIONE: non toccare il pezzo da saldare con 'elettrodo. |l 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'elettrodo
nella direzione di lavoro dovrebbe essere pari a 20-30 gradi.
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A 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 dal cordone solo dopo il suo raffreddamento.

Per continuare una saldatura su un cordone interrotto:

B Per prima cosa eliminare la scoria dal punto di collegamento.

B |'arco viene acceso nella fessura, portato al punto di giunzione, li fuso correttamente per continuare
cosi il cordone di saldatura.

A 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.

A 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.

®  L'arco si interrompe o diviene instabile.

A ATTENZIONE:

®  |'irraggiamento 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.

B E consentito esclusivamente I'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 pit piatto pit alto
Difetti del cordone di saldatura | maggiori minori

@ NOTA BENE: scegliere la tecnica di saldatura pid idonea dopo aver saldato un pezzo di prova.
CD NOTA BENE: una volta consumato completamente, |'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 softostanti sono puramente esemplificativi e
non sono valori consigliati per determinati parametri di saldatura.
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Immagine 8

/I_JFI' TIG ‘ ANTI STICK YES

22 11.3
A V

UP TIME

0.1

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 inferruttore 13). Inolire si pud
attivare la funzione ANTI STICK premendo e ruotando I'interruttore %] [Immagine 8] ANTI STICK
impedisce |'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 arrivera a
regime all'inizio dell'operazione di saldatura. Un valore maggiore corrisponde a un arrivo a regime pid
lento.

® Manutenzione e pulizia

@ NOTA BENE: & necessario sottoporre 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.

u  Staccare |'alimentazione di corrente principale e I'interruttore principale dell'apparecchio prima di
eseguire lavori di manutenzione sulla saldatrice.

u  Pulire regolarmente la saldatrice e gli accessori con I'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

NON GETTARE GLI UTENSILI ELETTRICI TRA | RIFIUTI DOMESTICI! RECUPERO DELLE

MATERIE PRIME ANZICHE SMALTIMENTO DEI RIFIUTI! Ai sensi della direftiva europea
mmm 2012/19/UE le apparecchiature eletiriche usate devono essere raccolte separatamente e
conferite ad un centro di riciclaggio ecocompatibile. Il simbolo del «cassonetto dei rifiuti barrato»
significa che al termine della sua vita utile il presente apparecchio non deve essere smaltito tra i rifiuti
domestici. L'apparecchio deve essere conferito ai punti di raccolta, centri di riciclaggio oppure impianti
di trattamento dei rifiuti appositamente allestiti.
Infatti noi effettuiamo gratuitamente lo smaltimento degli apparecchi guasti che i clienti ci inviano.
Inoltre i distributori di apparecchiature elettriche ed elettroniche nonché i distributori di generi alimentari
sono tenuti al ritiro. LIDL offre alla clientela possibilita di restituzione direttamente alle filiali e ai market.
Contestualmente, la restituzione e lo smaltimento sono gratuiti. Con I'acquisto di un apparecchio nuovo,
il cliente ha il diritto di restituire senza alcun addebito il corrispondente rifiuto di apparecchiatura
elettrica. Oltre a questo il cliente ha la possibilita di conferire senza alcun addebito (fino a tre) rifiuti di
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apparecchiature eletiriche, le cui dimensioni generali non superino i 25 cm, a prescindere dall'acquisto
o meno di un apparecchio nuovo.

Prima della restituzione il cliente & pregato di cancellare ogni suo dato personale.

Prima della restituzione rimuovere batterie o accumulatori non racchiusi nei suddetti rifiuti di apparec-
chiature nonché lampade che siano rimovibili senza arrecare danni irreparabili, quindi conferirli alla
raccolta differenziata.

Le batterie inquinanti sono contrassegnate con simboli affiancati, che segnalano il divieto di
Ej smaltimento con i rifiuti domestici. Le denominazioni dei metalli pesanti in questione sono:

Cd = cadmio, Hg = mercurio, Pb = piombo. Le batterie esauste devono essere portate dal cliente
ad un centro di smaltimento della propria citta o del proprio comune oppure restituite al venditore.
In questo modo si rispeftano gli obblighi di legge e si apporta un contributo importante alla tutela
dell'ambiente.

=3 [
D Ay | e
a 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

DE-66386 St. Ingbert

GERMANIA

dichiara sotto la propria responsabilita che il prodotto

Saldatrice multiprocesso con tecnologia a doppio impulso

IAN: 409145_2207
Cod. art.: 2572

Anno di produzione: 2023/18
Modello: PMPS 200 B1

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 eletiriche ed eleftroniche. Per la valutazione della conformita sono state
consultate le norme armonizzate riportate di seguito:
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EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2014/A1:2015

St. Ingbert, 01/10/22

1x: +4
Dr. Christian W
- 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 3 anni a partire dalla data di acquisto.

In caso di difetti del presente prodotto, I'acquirente ha facolta 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 3 anni dalla data di acquisto di
questo prodotto si rileva un difefto di materiale o di fabbricazione, il prodotto verrd riparato o sostituito
gratuitamente, a nostra discrezione. La presente prestazione di garanzia presuppone che entro il
termine di 3 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 difefto & 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.

® 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 é 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.
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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 tecnica.

® 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 difefti 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, |'arficolo ritenuto difeftoso corredato dalla prova d’acquisto (scontrino) e dalla descrizione
del difefto e del momento in cui si & manifestato.

«La prestazione in garanzia vale per difefti 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 interruttori, batterie, parti realizzate in vetro, schermi, accessori vari) nonché danni derivanti
dal trasporto o altri incidenti.»

@ NOTA BENE: dal sito www.lidl-service.com & possibile scaricare il presente manuale d'uso, molti
altri manuali, video degli articoli e software.

Mediante questo codice QR

si accede direttamente alla
pagina di assistenza Lidl
(www.lidl-service.com) e,
inserendo il codice articolo

(IAN) 409145, & possibile aprire

il relativo manuale d'uso.

EFRE
5
[=]
www.lidI-service.com
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® Centro di assistenza tecnica

Generalita dell'azienda:

IT, MT, CH

Nome: Riku Service snc

Indirizzo Internet:  www.riku-service.com

E-Maiil: assistenzalidl@riku-service.com
Telefono: 0039 (0) 4711430103

Sede: Germania

IAN 409145_2207

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

Q I]]:D]] Figyelem! Olvassa el az | A hegesztédram névleges
izemeltetési Gtmutatét! 2 értéke
Halézati bemenet; Fazisok szdma | A legnagyobb hdlézati dram
DD valamint a véltakozé dram 1 eff effektiv értéke
szimbéluma és a frekvencia Uresiarati fesziltséq névl
1~ 50Hz névleges értéke. U, L re,5|c1rc1'r| esziltség névleges
értéke
A mellette 1év8, dthizott, kerekes
hulladéktdrolé szimbdélum azt PR, L,
E elzi hoay ez a készilek U Ha!ozah fesziiltség névleges
18721, hogy 1 téke
— a 2012/19/EU irényelv hatdlya er
ald tartozik.
e Ne haszndlja a késziléket
? szabadban, és semmiképpen U, Szabvdnyositott munkafesziiltség
se haszndlja esében!
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M’J

A hegesztéelekiroda dltali
dramiités haldlos lehet!

1 max

A hélézati éram legnagyobb
méretezési értéke

y!
Lo

A hegesztési fistok belélegzése
veszélyeztetheti az egészséget.

A

Vigyazat! Aramités veszélye!

) [
il

A hegesztési szikrdk robbandst
vagy tizet okozhatnak.

O

Fontos Gtmutatds!

o
S
[

Az ivfénysugarak kérosithatjak
a szemet, és borsérilést
okozhatnak.

&

Kérnyezetbarat médon
artalmatlanitsa a csomagoldst
és a késziléket!

Az elektromdgneses mezdk
megzavarhatjdk a szivritmus-
szabdlyozdék miksdését.

LA ]| FIGYELMEZTETES

Stlyos vagy akdr haldlos
sérilés torténhet.

Figyelem, lehetséges veszélyek!

IP21S

Védelem tipusa

Foldkapocs

OB

Egyfdziso statikus
frekvenciadtalakité-
transzformétor-egyeniranyité

Szigetelési osztdly

Egyendram

Ujrahasznosithaté anyagokbdl
készilt.

A hegesztési id6 legnagyobb
méretezési értéke az idészakos
izemmédban '

A hegesztési id6 legnagyobb
méretezési értéke a folyamatos

izemmddban to .

Kézi ivhegesztés bevonattal
ellatott rodelektrédakkal

) | el A B> e

Fém inert-, és aktiv gézos
hegesztése toltdtt huzal
alkalmazdsét is beleértve

L
&

Wolfram inert gdzos hegesztés

Az igy megjeldlt készilékeket
a térvény értelmében a nem
szelektalt telepilési hulladéktdl
elkildnitve kell artalmatlanitani.
Tilos a hdztartési hulladékkal
egyUtt artalmatlanitani.

PMPS 200 B1 Multihegeszto készilék kettésimpulzus-technolégiaval

® Bevezetés

A

Gratuldlunk! Vallalatunk kivaléd mindségi terméke mellett dontétt. A termékkel még az elsé
izembe helyezés el6tt ismerkedjen meg. Ehhez figyelmesen olvassa el a kévetkezd kezelési

Otmutatét és a biztonsdgi Gtmutatdsokat. A termék izembe helyezését csak oktatdsban
részesitett személy végezheti.
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A KESZULEK NE KERULJON GYEREKEK KEZEBE!

® Rendeltetésszert hasznalat

A késziléket tdmér huzallal (MIG és MAG), MMA hegesztéshez (hegesztés ridelektrédéval), TIG
hegesztéshez (volfrém inert gdz hegesztés) és toltot huzallal torténd hegesztéshez tervezték. Ha olyan
tdmor hegesztépdlcdkat haszndl, amelyek nem tartalmaznak szilard formdijo védégdzt, akkor kiegészités
képpen védégazt kell alkalmazni. Onvéds t5lt6t huzal haszndlata esetén nincs szitkség tovdbbi gdzra.
A hegesztéhuzal ebben az esetben por forméjaban tartalmazza a véddégdzt és ez kdzvetlenil az ivhez
keril. Szabadban t6rténd munkavégzéskor ezdltal a gép nem érzékeny a szélre. Csak a készilékhez
alkalmas huzalelektréddkat szabad haszndlni. Ez a hegesztékészilék acél, nemesacél, acéllemez

és ontott nyersanyagok kézi ivhegesztésére (MMA hegesztés) alkalmas, megfelelé bevont elekirédak
haszndlata mellett. Ehhez feltétlenil vegye figyelembe az elekiréda gydrtéjanak Gtmutatdsait.

Csak a készilékhez alkalmas elektréddkat szabad haszndlni. Wolfram inert gaz hegesztésnél (WIG
hegesztés) az ebben az iizemeltetési Gtmutatéban taldlhaté biztonsagi Gtmutatdsokon kivil feltétlendl
vegye figyelembe az alkalmazott WIG hegesztdpisztoly izemeltetési és biztonsdgi dtmutatdsait.

A termék szakszer(tlen kezelése veszélyes lehet a személyekre, dllatokra és vagyontérgyakra.

A terméket csak a leirasnak megfeleléen és a megadott felhaszndldsi terilleteken haszndlja. Orizze meg
gondosan ezt az Gtmutatét. Ha tovabbadja a terméket egy harmadik fél szdméra, mellékelie hozzé az
Ssszes dokumentumot. Minden, a rendeltetésszerl haszndlattél eltéré alkalmazds tilos, és adott esetben
veszélyes lehet. A garancia nem vonatkozik az Gtmutaté be nem tartdsabdl vagy a nem rendeltetésszer(
haszndlatbdl eredé kdrokra, és a gydrté céget sem terheli felelésség ilyen esetben. Ipari hasznélat
esetén a garancia érvényét vesziti. A rendeltetésszer( haszndlat részét képezi a biztonsagi tudnivaldk,
valamint a szerelési Gtmutaté és a kezelési Gtmutatéban taldlhatéd zemeltetési tudnivaldk figyelembe-
vétele is. A legszigoribban be kell tartani az érvényes baleset-megel6zési elSirdsokat. Nem szabad
haszndlni a késziléket:

B nem elegendden szelléztetett helyiségekben,

robbandsveszélyes kérnyezetben,

csovek kiolvasztdsdra,

szivritmus-szabdlyozét viselé emberek kézelében és

kdnnyen lobbané anyagok kézelében.

Fennmaradé kockazat

Fennmaradé kockézatok mindig vannak, még akkor is, ha a késziléket az eléirasoknak megfeleléen

kezeli. A MIG impulzus hegesztkésziilék tervezésével és kivitelezésével kapcsolatban a kévetkezé

veszélyek fordulhatnak eld:

B szem sérilése vakitas miatt, a készilék vagy a munkadarab forré részeinek megérintése (égési
sérilések),

B szakszeritlen biztositds esetén baleset és tizveszély a szétrepild szikrdk vagy salakdarabok miatt,

m fistok és gdzok egészségre kdros kibocsatdsa levegéhidny, ill. zart terekben a nem elegendd
elszivas miatt.

(D UTMUTATAS: Csokkentse a fennmaradé kockdzatokat azzal, hogy a késziléket gondosan, és az
eléirdsoknak megfeleléen haszndlja, valamint minden utasitast betart.

® A csomag tartalma

1 PMPS 200 B1 Multihegeszté készilék kettésimpulzus-technolégidval

1 MIG hegesztdpisztoly 2 m hegesztévezetékkel

1 kivélé mindségl horganyzott réz féldels bilincs Aformdijd 2 m kabellel

1 elektrédatarté MMA 2 m-es hegesztdkabellel

4 hegesztéfivoka acél/ t8ltstt huzalhoz (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Vonatkozé dtméré megjeldlése: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0
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1 aluminium fovéka (1x 1,0 mm eléreszerelt)

1 salakkalapécs

1 hegesztépdlca aluminiumhuzalhoz (elSreszerelt)

1 hegesztépdlca acél-/nemesacél és toltstt huzalhoz
1 kiegészité adapter

1 haszndlati Gtmutatd

o Az alkatrészek leirasa

Huzaladagolé egység boritdsa Hegesztéfivéka (1,0 mm)

Fogantyd Adagolégdrgd

Halézati dugasz Salakkalapdécs

ON/OFF fékapcsolé

Foldkabel foldkapocesal (hélézati ellenérzé lampaval)

BB R B

MMA elektrédatartéd Gézesatlakozé

Csatlakozé, polarizécié témlécsomag Bedllitécsavar

N | R & B s E

3] | [&]

Tomlécsomag kézvetlen csatlakozdssal

(Euro kézponti csatlakozd) Nyomégdrgds egység

=]

Rogzitégylirl Adagolégdrgdk tartdja

Hegesztépisztoly fivékdija Hegesztéhuzal tekercs rogzitése

Hegesztépisztoly gombja Huzalvezeté

8] | [

Hegesztépisztoly Hegesztépisztoly nyaka

Hegesztépisztoly tomlé Csovecske

Hegesztédram bedllités

: , Hegesztdhuzal tekercs (nem tartozék)
forgatékapcsolé

Hegesztédram bedllitas

. L Hegesztéhuzal tekercs tarté
forgatékapcsoléja

B & | & E

Kijelzé Biztositéanya

Hegesztépdlca aluminiumhuzalhoz Hegesztéhuzal tekercs adapter

Hegesztépdlca acél-/nemesacél és toltst
huzalhoz

& |6 || B | B E] 6 B &R

Témlécsomag tartdja

Hegesztéfivéka (0,6 mm) Kiegészité adapter

HISIRRRIA

Hegesztéfivéka (0,8 mm) Régzités

H
]| ]| [&]

Hegesztéfivéka (0,9 mm) Alatét
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® Muszaki adatok

Max. névleges teljesitmény: 6 kVA
Halézati csatlakozds: 230V~ 50 Hz
Sly: kb. 18 kg
Biztositék: 16 A

Huzalhegesztés:

Hegesztédram: MIG 50-160 A; impulzus MIG 30-160 A
Uresjdrati fesziiltség: U,: 60V

A hdlézati aram legnagyobb méretezési értéke: Lo 24 A

A legnagyobb hdlézati dram effektiv értéke: L 11,2A

Hegesztéhuzal dobja max.: kb. 15 kg

Jelleggorbe Lapos

Hegeszthuzalok specifikaciéi:

Hegesztési tipus, huzal tipusa és atmérdje

MG Acélhuzal: 0,8/ 1,0mm
Toltdtt huzal: 0,6/0,8/0,92/1,0mm
Acélhuzal / nemesacél huzal: 0,8/ 1,0mm
Impulzus MIG /| cys;: 0,8 mm
kettésimpulzus
MG AlSi/AlMg: 1,0 /1,2 mm
Aluminium: 1,0/ 1,2 mm
Felhasznalhaté huzal tekercsek
Soly acél /
Kilsd atméré | Belsé atméré Szélesség 'ills}: u/z :I":l\j?yé (r:]jg]ie;:f;lﬁj/ " Adapterrel
huzal esetén
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg Nem
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg <5kg Adapter 35
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg QK(;Z%:?';‘;
MMA hegesztés:
Hegesztédram: 20-140 A
Uresjdrati fesziltség: Uy 60V
A hdlézati dram legnagyobb méretezési értéke: | 1, 23,5 A
A legnagyobb hélézati dram effektiv értéke: L TTA
Jelleggérbe: Csokkend

Haszndlhaté elektréddk:

1,6 mm/2,0mm/25mm/ 3,2 mm

//l| PARKSIDE

HU

307 W



WIG hegesztés:

Hegesztédram: 20-200 A
Uresjdrati fesziltség: U, 60V

A hdlézati aram legnagyobb méretezési értéke: |1, 26 A

A legnagyobb hélézati aram effektiv értéke: L 12,2A
Jelleggorbe: Csokkend

@ UTMUTATAS: A termék miszaki jellemzéi és megjelenése a tovabbfejlesztés keretén belil
bejelentés nélkil médosulhat. Ennél fogva a jelen haszndlati dtmutatéban megadott méretek, tudnivaldk
és adatok nem garantdltak. A haszndlati Gtmutaté alapjdn tdmasztott jogi kdveteléseknek ezért nincs
helyik.

CD UTMUTATAS: Az aldbbi szévegben a ,készilék” kifejezés a jelen kezelési dtmutatéban megnevezett
multihegeszté készilék kettdsimpulzus-technolégidval berendezésre vonatkozik.

® Biztonsagi Utmutatasok

A Kérjik, alaposan olvassa ét a haszndlati Gtmutatdt, és tartsa be
a benne taldlhaté utasitdsokat. A kezelési Gtmutaté segitségével ismerje
meg a késziléket, annak megfelelé haszndlatdt, valamint a biztonségi
utasitdsokat. A tipustébldn lathatd a hegesztkészilék dsszes miszaki
adata, kérjuk, tajékozddjon a készilék miszaki jellemzsirdl.

B A\ ) FIGYELMEZTETES Gyermekekté| tartsa tévol a csomagoléanyagokat.

Fenndll a fulladés veszélye!

= Mindig bizza a javitdsi és/vagy karbantartdsi munkdk elvégzését
képesitett elekiromos szakemberekre.

» Ezt a késziléket 16 évnél iddsebb gyermek, valamint csdkkent
fizikai, érzékszervi vagy mentdlis képességekkel biré vagy
tapasztalat vagy tudds Kiényébon szenvedd személyek csak akkor
haszndlhatjék, ha feligyelet alatt dlinak, vagy a készUK—ék biztonsdgos
hasznélatardl kioktatast kaptak, és a készUYék hasznélatabdl
adédé veszélyeket megértették. Gyermekek nem jétszhatnak
a készilékkel. A tisztitast és a felhaszndléi karbantartdst gyermekek
feligyelet nélkil nem végezhetik.

= Mindig bizza a javitdsi és/vagy karbantartési munkdk elvégzését
képesitett elekiromos szakemberekre.

= Csak a szdllitdsi terjedelem részét képezd hegesztévezetékeket
haszndlja.

= Uzemelés kdzben lehetéség szerint ne élljon a készilék kdzvetlendl
a fal mellett, ne legyen letakarva, és ne legyen beszoritva mds
készilékek k6zé, hogy mindig elegendd levegé jusson be
a szellézdéréseken keresztil. Gyézodjon meg arrél, hogy a készilék
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helyesen csatlakozik a hélézati fesziltségre. Kerilie a halézati
vezeték megfeszilését. Hizza ki a készilék villasdugdjét az aljzatbél,
mielStt mdiové telepitené Gt a késziléket.

= Mindig kapcsolja ki a késziléket a be-/kikapcsoléval, ha nem
hasznélja azt. Tegye szigetelt aldtétre az elekirédatartét, és csak
15 percnyi lehdlés utén ﬁtﬁzzo ki az elekiréddkat a tartéjukbdl.

= Ugyelien a hegesztdkdbel, az elektrédatartd, valamint a féldkap-
csok dllapotdra. Az dramvezetd részek szigetelésének elhasznalé-
ddsa veszélyeket okozhat, és csokkentheti a hegesztés minéségét.

= Az ivhegesztés velejardja szikrdk, megolvadt fémrészek és fust
keletkezése. Ezért Ugyeljen a kdvetkezdkre: Tévolitson el minden
égheté anyagot a munkahelyrdl és annak kézvetlen kérnyezetébdl.

= Gondoskodjon a munkahely megfeleld szelldzésérél.

= Ne hegesszen olyan tartélyokon, edényeken vagy cséveken,
amelyek égheté olyadékozot vagy gdzokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak.

« PN EAEEAE Kerilion minden kézvetlen érintkezést hegesz-

téaramkorrel. Az elektrédafogd és a féldelékapocs kdzotti Uresjarati
fesziltség veszélyes lehet — tenndll az dramités veszélye.

= Ne térolja a késziléket nedves vagy vizes kérnyezetben vagy
esbben. It 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 keszty(t és széraz,
olajtél és zsirtél mentes véddoltozéket, hogy megvédje a bérét az
iv UV-sugdrzdsatdl.

B A\ | FIGYELMEZTETES NS haszndljo a hegesztési dramforrdast csdvek

kiolvasztdsdra.

Vegye figyelembe:

= Az iv sugdrzdsa kdrosithatja a szemet, és égéseket okozhat a béron.

= Ivhegesztés sordn szikrék és megolvadt fémcseppek keletkeznek,
a hegesztett munkadarab izzani kezd, és viszonylag hosszi ideig
nagyon forré marad. Ezért ne érintse meg puszta kézzel a mun-
kadarabot.

= lyhegesztésnél egészségre kdros gézok szabadulnak fel.
Ugyelien arra, hogy lehetéleg ne lélegezze be ezeket.

= Védje magdt az iv veszélyes hatésaitdl, és tartsa a minimdlis 2 m
tdvolsdgban a munkdban részt nem vevd személyeket az ivtdl.
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/\ FIGYELEM!

= A hegesztokészilék tzemelése kdzben — a csatlakoztatdsi ponton
fennallé halézati feltételektdl fuggéen — zavarok léphetnek fel mas
fogyaszték fesziltségellatdséban. Bizonytalansdg esetén forduljon
az energiaszolgdltatéjdhoz.

= A hegesztdkészulék Gzemelése kézben zavarok fordulhatnak elé
més készilékek, pl. hallékészilékek, szivritmus-szabdlyozdk stb.
muikddésében.

® Veszélyforrasok ivhegesztésnél

Az ivhegesztés sordn szdmos veszélyforrds adddik. Ezért a hegeszté

szdmdra nagyon fontos a kdvetkezé szabdlyok betartésa, hog

elkertlie a maga vagy mésok veszélyeztetését és a személyi sérilést

vagy a késziléek kdrosoddsat.

= Kizdrélag elekiromos szakemberre bizza a hélézati fesziltség
feléli oldalon, pl. a kébeleken, villasdugaszokon, dugaszoléal-
jzatokon stb. esedékes munkdknak a nemzeti és a he?yi eldirdsok
szerinti elvégzését.

= Kizérélag elekiromos szakemberre bizza a hélézati fesziltség
feléli oldalon, Pl.: kdbeleken, villdésdugaszokon, dugaszoléaljza-
tokon stb. esedékes munkdknak a nemzeti és a helyi eIé’irc’:soL
szerinti elvégzését.

= Baleset esetén azonnal vélassza le a hegesztdkésziléket a hdlézati
feszUltségrol.

= Elektromos érintési fesziltség fellépése esetén kapcsolja ki azonnal
a késziiléket, és ellendriztesse elekiromos szakemberrel.

= A hegesztédrami oldalon mindig Ugyeljen a jé elekiromos érintke-
zésekre.

= Hegesztéskor mindig hordjon mindkét kezén szigetelé kesztyit.
E (3( megvédik az aramitésektd| (hegeszté dramkér tresjdrati
fesziltsége), a kdros sugdrzésoktdl (héhatds és UV-sugdrzas),
valamint az izzé fémtél és a szétfroccsend heganyagtdl.

= Hordjon jél tartd, szigeteld labbelit. A labbeliknek nedves helyen is
szigetelnitk kell. Félcipdk nem alkalmasak erre a célra, mert a leesd,
izz6 fémcseppek égési sériléseket okozhatnak.

= Hordjon alkalmas védéaltozéket, ne szintetikus anyagd ruhadaro-
bokat.

= Ne nézzen védelem nélkil az ivbe, csak az eldirdsnak megfeleld,
DIN szerinti védéiveggel ellatott hegesztépajzsot haszndljon.
Az iv az elvakitdst, illetve égést okozé fény- és hdsugarak mellett
ultraibolya sugarakat is kibocsét. Ez a lathatatlan ultraibolya-sugér
nem kielégité védelem esetén pdr éra lappangds utén jelentkezo,
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nagyon féjdalmas katdhdrtya-gyulladést okoz. Emellett az
ultraibolya-sugdrzds a nem védett testfelleteken a leégéshez
hasonlé égési sérilést okoz.

= Az iv kdzelében tartézkodd személyek vagy kisegitdk figyelmét is
fel kell hivni a veszélyekre, és el keﬁllé’mi oket a szikséges védo-
eszkozokkel. Szikség esetén védéfalakat is fel kell dllitani.

= Hegesztésnél, féleg kisebb helyiségekben, gondoskodjon elegendd
friss levegd bevezetésérdl, mert munka kézben fUst és kdros gdzok
keletkeznek.

= A gdzok, tizeléanyagok, dsvanyolajok vagy hasonlé anyagok
taroldsdra szolgdld tartélyokon tilos Legesz’rési munkdkat végezni,
- még akkor sem, ha mér régen kiuritették ezeket
- mivel a maradvdanyok miatt fenndll a robbands veszélye.

= Tiz- vagy robbandsveszélyes helyiségekben kilonleges el&irdsok
vannak érvényben.

= Olyan hegesztett kotéseket, amelyek nagy igénybevételeknek
vannak kitéve, és amelyeknek meghatérozott biztonségi kévetel-
ményeket kell teljesitenitk, csak specidlisan kiképzett és vizsgdzott
hegesztdk alakithatnak ki. Példék erre a nyomdstarté edények,
vezetésinek, vondhorgok és vonéfejek stb.

= /\ FIGYELEM! Csatlakoztassa a foldeldkapcsot olyan kdzel

a hegesztés helyéhez, amennyire csak lehet, hogy a hegesztéd-
ramnak a leheto legrévidebb utat kelljen megtennie az elektrédatdl
a testesatlakozdsig. Soha ne csiptesse a testvezetéket a hegesz-
t6készilék hazdral Sohase csatlakoztassa a féldkapcesot olyan
foldelt darabokhoz, amelyek tavol vannak a munkadarabtal,

pl. a helyiség masik sarkdban 1évé vizeséhoz. Ellenkezd esetben
ugyanis eléfordulhat, hogy megséril annak a helyiségnek a véds-
vezetékes rendszere, amelyben éppen hegeszt.

Ne haszndlja esében a hegesztékésziléket.

Ne haszndlja nedves kérnyezetben a hegesztékésziléket.

Csak sik helyre éllitsa a hegesztékésziléket.

A megadott kimeneti paraméterek 20 °C kdrnyezeti hdmérséklet
esetén értenddék. A hegesztési idé magasabb Kémérsékletek esetén
csokkenthetd.

/\ ARAMUTES OKOZTA VESZELY:

= A hegesztéelekiréda miatti elektromos dramités haldlos lehet.
Ne hegesszen esében és héban. Hordjon szdraz, szigetelt
kesztyUt. Ne fogja meg puszta kézzel az elektrédat. Na hordjon
nedves vagy karosodott keszty(t. Védje magdt dramités ellen
a munkadarab elszigetelésével. Ne nyissa tel a készilék hazat.
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HEGESZTESI FUST MIATTI VESZELY:

= A hegesztési fust belélegzésre kdrosithatja az egészséget.
Ne tartsa a fejét a fustbe. A késziléket nyitott terileteken haszndlja.
Szellztessen a fist elvezetéséhez.

HEGESZTESI SZIKRAK MIATTI VESZELY:

= A hegesztési szikrék robbanést vagy tizet okozhatnak.
Tartsa tévol az éghetd anyagokat a hegesztéstél. Ne hegesszen
éghetd anyagok mellett. K hegesztési szikrdk tizet okozhatnak.
Tartson készenlétben egy tizolté késziléket, és legyen a helyszinen
egy megfigyeld, aki azonnal segiteni tud. Ne hegesszen hordékon
vagy barmilyen zart tartélyon.

IVFENYSUGARAK MIATTI VESZELY:

= Az ivfénysugarak kdrosithatidk a szemet, és bdrsérilést okozhatnak.
Hordjon kalapot és védészemiveget. Hordjon hallésvédd eszkdzt
és mq?qs nyaks inget. Hordjon hegesztésisakot, és Ugyeljen
a megfelelé szirébedllitédsokra. Hordjon teljes testet védé oltozéket.

ELEKTROMAGNESES MEZOK MIATTI VESZELY:

= A hegesztédram elekiromdgneses mezdt hoz létre. Ne hasznélja
egyUtt orvosi implontétumoﬁkal. Sohase tekerje a teste koré
a hegesztévezetékeket. Vezesse egymdssal parhuzamosan
a hegesztévezetékeket.

® Hegesztopajzzsal kapcsolatos biztonsagi tudnivalok

= A hegesztési munkdk megkezdése elétt gy6zddjon meg egy
vildgos fényforrés (pl. dngyuijtd) segitségével a Legesztépoizs
megfelelé mikodésérdl.

= A hegesztéskor kifroccsend anyagok kdérosithatjdk a védéiveget.
Azonnal cserélie ki a kdrosodott vagy megkarco,édoﬂ védéivegeket.

= Haladéktalanul cserélie ki a kdrosodott vagy erésen elszennyezddott,
ill. dsszefrocskolt alkatrészeket.

» A késziléket csak a 16. életéviket betoltott személyek Gzemeltethetik.

= Ismerkedjen meg a hegesztéssel kapcsolatos biztonsdgi eldird-
sokkal. Vegye figyelem%ae ehhez a hegesztc’SkészU’léke%iztonségi
tudnivaldit is.

= Hegesztéskor mindig vegye fel a hegesztésisakot. Ha nem hasz-
ndlja, akkor annak sulyos retinasérilések lehetnek a kdvetkezményei.

= Hegesztéskor mindi Kordion védéoltozéket.

= Hegesztiveg nélkﬂ? soha ne hasznélja a hegesztépajzsot.
Fenndll a szem kdrosoddsdnak veszélye!
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= |dSben cserélie ki a véd&iveget a j6 atlathatésdg és a faradsdg-
mentes munkavégzés érdekében.

® Megnovekedett elektromos veszéllyel biré kérnyezet

Fokozott elektromos veszélyt hordozd kérnyezetben t6rténd hegesztési

munkdk sordn be kell tartani a kdvetkezd giz’ronsc’:gi Utmutatdsokat.

Megnévekedett elekiromos veszéllyel izemeld kornyezetet példaul

a kovetkezé helyeken taldlhat:

= olyan munkoKelyeken, ahol a mozgéstér korldtozott, vagyis
a hegesztd személy erdltetett testtartasban (pl. térdelve, U ve,
fekvegi dolgi;(ozik, és elekiromos dramot vezet6 alkatrészeket érint;

= olyan munkahelyeken, omeli/eke’r részben vagy feljesen vezetképes
anyagok hatdrolnak, és ahol fokozott veszélyt'jelent, ha a hegeszté
figyelmetlenségbdl vagy véletlenil megérinti az elektromosan
vezetd alkatrészeket;

= vizes, nedves vagy forré munkahelyeken, ahol a levegd pdratartalma
vagy az izzadsdg jelentésen lecsokkenti az emberibér ellendllésat
vagy a védéfelszerelés szigetelSképességét.

= Fémlétra vagy dllvény is Iéfrehozhat fokozott elekiromos veszélyt
hordozé kérnyezetet.

llyen kornyezetekben torténé munkavégzéskor haszndljon szigetelt
oTététeke’r vagy kézbetéteket, tovdbba testének a foldeléstdl vald
elszigetelése érdekében hordjon bérbdl vagy més szigetelé anyagbél
készUlt keszty(it és sapkdt. A hegesztési dramforrasnak a munkater-
leten, ill. az elektromosan vezeto felileteken kivil, illetve olyan helyen
kell elhelyezkednie, ahol a hegeszté személy nem éri azt e?/.

A hélézati dram dltal meghibdsodés esetén okozott dramités ellen
tovébbi védelmet jelenthet egy életvédelmi relé (hibadram-véddkap-
csold, Fl relé) kozbeiktatdsa, amely legfelijebb 30 mA szivérgédram
esetén mikodésbe 1ép, és amin keresztil a kozelben 1évé dsszes,
hélézatrdl Gzemelé berendezés megtdpldlésa torténik. Az életvédelmi
relének valamennyi dramtipushoz o?kolmosnok kell lennie.

A hegesztési dramforrds vagy a hegesztédramkér gyors elekiromos
levalasztasdhoz kénnyen elérhetd eszkozoknek kel?rendelkezésre
éliniuk (pl. vészkikapcsolé berendezés). Ha elektromos szempontbdl
veszélyes korilmények kozott haszndlja a hegesztdkésziléket, akkor
a készilék kimend fesziltsége Uresjaratban nem lehet magasabb,
mint 113 V (csicsériék). Ez a hegesztdkészilék a kimeneti fesziltsége
alapjan hasznélhaté ezekben az esetekben.

/11| PARKSIDE | HU 313 &



® Hegesztés szuk terekben

= Szlk terekben végzett hegesztés sordn mérgezé gdzok miatti
veszélyhelyzet johet létre ({fulladdsveszély).

= Szlk terekgen csak akkor szabad hegeszteni, ha olyan szakképzett
személy van a munkaterilet kdzvetlen kdzelében, aki vészhelyzetben
be tud avatkozni. llyenkor a hegesztési folyamat megkezdése elétt
szakértéi értékelést kell végeztetni annak meghatdrozdsara, hogy
milyen |épésekre van szikség a munkavégzés biztonsdgdnak
garantdlasdra, és a tényleges hegesztési folyamat sorén milyen
dvintézkedéseket kell megtenni.

o Uresjarati fesziltségek 6sszeadédasa

= Ha egyidejileg egynél tobb hegesztési dramforrdst mikadtet,
akkor azok Uresjdrati fesziltségei dsszeadédhatnak, és fokozott
elektromos veszélyt okozhatnak. A hegesztési dramforrasokat dgy
kell csatlakoztatni, hogy ez a veszély minimdlisra csdkkenien.
Az egyes hegesztési dramforrdsokat, azok kiléndllé vezérléseivel
és csatlakozdival egyitt, egyértelmien meg kell jelélni, hogy
felismekrhe’ré legyen, melyik alkatrész melyik hegeszté dramkérhoz
tartozik.

® Veédooltozéek

= Munka kézben a hegesztd személy teljes testét védeni kell meg-
felels oltozékkel, tovabbé védeni kell az arcat sugdrzds és égési
sérilések ellen. Vegye figyelembe a kdvetkezé [épéseket:
- A hegesztési munkdk megkezdése eldtt vegye fel a véddsltozéket.
- Hézzon keszty(t.
- Alégdramlds biztositésa érdekében nyissa ki az ablakokat,

vagy hasznéljon ventilétort.

- Hordjon védészemiveget és szdjmaszkot.

= Hordjon mindkét kezén alkalmas anyagbél (bérbdl) készilt hosszd
keszty(t. Ennek kifogdstalan dllapotban kell lennie.

= Hordjon a célra alkalmas kétényt, hogy védje az oltozékét
a szétrepuld szikrdk és a megégés ellen. Ha a munka, pl. a fej
feletti hegesztés jellege megkoveteli, akkor hordjon védéoltozéket
és szikség esetén fejvédot is.

VEDELEM SUGARAK ES MEGEGES ELLEN
= A munkahelyen egy ,Vigydzat! Ne nézzen a ldngbal” feliratd
tabla kifiggesztésével utalni kell a szemsérilés veszélyére.

M 314 HU 11| PARKSIDE|



Lehetéség szerint Ggy kell elkeriteni a munkahelyeket, hogy védve
legyenek a kdzelben tartézkodé személyek. Az illetékteleneket
tavol kell tartani a hegesztési munkdktdl.

= Helyhez katott munkahelyek kdzvetlen kézelében ne legyenek
vildgosak vagy ’rUkrézc’SeZ a falak. Az ablakokat legalébb fejma-
gassdgig védeni kell (pl. megfeleld festéssel) a sugarak dtengedése
vagy visszaverédése ellen.

® A készulék EMC szerinti besorolasa

Az IEC 60974-10 iréinyelv értelmében itt egy 'A" elekiromdgneses
osszeférhetdségi osztdlyba sorolt hegesztkészilékrdl van szo.

Az 'A' osztélyba sorolt készilékek olyan készilékek, amelyek

a lakétertleteken kivil és az olyan terileteken kivil, amelyek kdzvet-
lendl csatlakoznak lakéépileteket (is) ellatd kisfesziltségl halézathoz,
minden terileten alkalmazhaték. Az 'A' osztélyba tartozé készilékeknek
meg kell felelnitk az 'A' osztdlyra jellemzé hatarértéknek.

FIGYELMEZTETES: Az 'A' oszidlyba sorolt készilékek csak ipari
kdrnyezetben torténd Gzemeltetésre alkalmasak. A fellépé haldzati
valamint kisugdrzott interferencidk miatt eléfordulhatnak olyan prob-
lémdk, amelyek egyéb terileteken megnehezitik az elekiromdgneses
6sszeFérhe’rc'Sség biztositdsdt.

A készilékek annak ellenére elektromdgneses interferencidkat okoz-
hatnak az erre érzéken berendezések%en és készilékekben, hogy
a megfelel az irdnyelv kibocsétdsi hatdrértékeinek. Az olyan inter-
ferencidkért, amelyek az elekiromos ivvel valé munkavégzés sordn
térténnek, a felhasznalé felel és a felhasznélénak kell a megfeleld
védelmi intézkedéseket meghoznia. Ennek sordn a felhasznalénak
kilondsen figyelembe kell vennie a kévetkezéket:

- hélézati, vezérld, jel- és tavkozlési vezetékek

- sz&mitégéppel és mds, mikroprocesszorral vezérelt készilékek

- televizids, radids és mds lejatszé készulékek

- elektronikus és elektromos biztonsdgi berendezések

- Szivritmus-szabélyozét vagy halldkésziléket viselé emberek

- Mérd és kalibralé berendezések

- egyéb, kozelben 1évé berendezések zavardllésaga

- Napszak, amelyben a munkdt elvégzik.

A lehetséges kisugdrzott interferencidk elkerilése érdekében a kdvet-
kezéket ]qvcsolqu:

- A hélézati csatlakozét léssa el héldzati szirével

- Rendszeresen tartsa karban és tartsa dpolt éllapotban a késziléket
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- tekerje le teljesen a hegesztévezetékeket, és lehetdleg pérhuza-
mosan vezesse Sket a talajjal

- Az interferencia dltali kérosoddsra érzékeny készilékeket és
berendezéseket lehetdleg el kell tdvolitani a munkateriletrdl,
vagy le kell arnyékolni ezeket.

® Tulterhelésvédelem

A hegesztdkésziléket automatikus véddberendezés (termosztdt auto-
matikus 0jbdli bekapcsoldssal) védi a termikus tilterheléssel szemben.
Tolterhelés esetén a védéberendezés megszakitia az dramkort.
Tolmelegedés esetén az ,over heating” jelenik meg a kijelzdn.

A védéberendezés bejelzésekor hagyija lehiini a késziléket. Kb. 15 perc
elteltével a készilék ismét lzemkész.

e Uzembe helyezés elétt

B Vegyen ki minden alkatrészt a csomagoldsbdl, és ellendrizze, hogy nem lathaték-e sérilések a MIG
impulzus hegesztkésziléken vagy az egyes alkatrészeken. Ha vannak ilyenek, akkor ne haszndlja
a MIG impulzus hegesztékésziléket. Vegye fel a kapcsolatot a gydrtéval a megadott szervizcimen.

B Tavolitsa el az &sszes védoféliat és az egyéb szdllitési csomagoldsokat.

B Ellendrizze a szdllitmany feljességét.
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® Hegesztési eljaras kivalasztasa

@ UTMUTATAS: Az aldbbi vazlatokon feltintetett értékek csak példdk, és nem jelentenek ajénldst
a konkrét hegesztési paraméterekre.

1. vazlat 2. vazlat

/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ 2T-\' . WELDING PROCESS N

60 15.3 7 .
A V

'8" g I I
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

A gép bekapcsolasakor automatikusan a legutébb haszndlt hegesztési eljards aktivalédik. A tabbi
paraméter (dram, fesziiltség stb.) szintén a kordbban bedllitottak szerint keriil betéltésre. A hegesztési
eliarés médositdsdhoz elészér nyomja meg a hegesztési dram bedllitéséra szolgdlé forgékapesolst 13
(a tovabbiakban kapesols 13). A kapesolé (19 elforditdsaval vélassza ki a bal felsé mezét. lit jelenik me
az aktudlisan kivalasztott hegesztési eljgras [MAG az 1. vazlatban]. Most nyomja meg Ujra a kapcsolét @?
Megnyilik a hegesztési méd kivalasztdséra szolgdlé meni [lésd a 2. vézlatban]. A kapesolé 13
elforgatéséval vélassza ki a kivant hegesztési eljarast. A kapesold [13] ismételt megnyomdsaval erésitse
meg a kivélasztast. A megfelelé hegesztési eljérds kivdlasztdsahoz ekkor nyomja meg a hegesztési
fesziltség bedllitdsara szolgdlé forgdkapesoldt 02,

o Osszeszerelés huzalelektréodakkal t6rténé hegesztéshez

A FIGYELEM: Kiszobdlje ki az elekiromos dramités, a balesetek és a sérilések kockdzatat.
Ennek érdekében minden egyes karbantartds vagy munkaelSkészité tevékenység eldtt hizza ki a hélézati
dugaszt az aljzatbdl.

@ UTMUTATAS: Alkalmazastsl figgéen killonbozé hegesztéhuzalokra lehet szikség.
Az adagolégérgének, a hegesztéfivokanak és a huzal keresztmetszetének mindig egymdshoz illnek
kell lennie. A készilék legfeliebb 15 kg-os huzaltekercsekig alkalmas.

® Hegesztopalca cseréje

Az eldre beszerelt hegesztépdlca 15 aluminiumhuzalhoz valé. A nem el8szerelt hegesztépdlca BY
acélhoz, nemesacélhoz és 16lt6tt huzalhoz alkalmas. Az éramutaté jardséval ellentétes irdnyba torténé
elforgatassal oldja ki a biztositéanydt B4l Ezutén hizza ki a hegesztépdlcdt 18] a kdzvetlen csatlakozast
téml8csomagbdl E] és helyezze be az 0j hegesztépdlcat a keskeny végével elére a kdzvetlen csatlakozast
tomlécsomagba [7]. Tolja &t a teljes, 0j hegesztépdlcdt, majd régzitse Gjra a biztositéanydval B4 (lasd a
D abran).

A (nem eldre beszerelt) palcdval B8 elldtott hegesztdpiszioly csatlakoztatdsakor elészér tolja be

a csovecskét Bl a hegesztdkészilék Euro kozponti csatlakozdjanak megfeleld (alsé) nyildsdba.

Ez biztositja a huzal zékkendmentes tovabbitasdt.
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o A készilék bedllitasa tomér hegesztohuzallal és védogazzal
torténo hegesztéshez

A tdmér hegesztShuzallal és védégdzzal t8rténd hegesztés megfeleld csatlakozdsait a T dbra mutatja be.

T

B lllessze be a dugaszt[6]l a ,+" jeldlési csatlakozdba (lasd a T dbrén). A régzitéshez forgassa el
Sramutaté jardsdval egyezd irdnyban. Bizonytalanség esetén forduljon szakemberhez.

B Ekkor a kézvetlen csatlakozéji t6mlécsomagot 7] csatlakoztassa a megfeleld csatlakozéhoz
(Iasd a T dbrdn). A régzitégylrl 7a éramutaté jarasaval egyezé irdnyban trténé meghizdsaval
régzitse a csatlakozét.

B Csatlakoztassa a testkdbelt [4] a megfeleld, - jelslést csatlakozéhoz (lasd a T dbrén).

A rdgzitéshez forgassa el 6ramutaté jarasaval egyezé irdnyba a csatlakozét.

B Tévolitsa el a véddkupakot a készilék hatulign 1évé gazesatlakozasré| 24,

[

Ezt kdvetéen csatlakoztassa a védégdz bevezetését a nyomdscsokkentdvel (a csomag nem
tartalmazza) a gdzesatlakozéhoz 24 (Iasd a T dbrén). Amennyiben nem belsé szilérd védégdzport
tartalmazé t8ltstt huzalt haszndl, védégazt kell alkalmazni. Szikség esetén tartsa be a nyoméscsdk-
kentd Otmutatdsait is (a csomag nem tartalmazza). A bedllitandé gazdramlds irdnyértékének
megdllapitdsédhoz a kdvetkezé képletet lehet alkalmazni:

Huzalatméré mm-ben x 10 = gazaramlas |/percben

Egy 0,8 mm-es huzalhoz pl. kb. 8 |/perc érték jon ki.

® A készuilék bedllitasa toltott huzallal, védogaz nélkili hegesztéshez

Ha por formdiji védégdzzal tsltstt huzalt haszndl, akkor nincs szikség kilsé véddgdz odavezetésre.
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B lllessze be a dugaszt[6] a ,+" jeldlést csatlakozdba (ldsd az U dbrdn). A régzitéshez forgassa el
éramutatd jardsaval egyezé irdnyban. Bizonytalansdg esetén forduljon szakemberhez.
B Ekkor a kézvetlen csatlakozéji témlécsomagot 7] csatlakoztassa a megfeleld csatlakozéhoz.
Az 6sszekapcsolds dramutatd jardséval egyezd irdnyban térténd meghizdsdval régzitse a csatlakozét.
B Csatlakoztassa a testkabelt Eﬂ a megfeleld, ,+" jeldlési csatlakozéhoz (lésd az U dbrdn) és
a régzitéshez forgassa el dramutaté jardsaval egyezé irdnyba a csatlakozét.

o A kielgészijéi adapter felszerelése 450 g-os ill. 1 kg-os huzalt
tartalmazo hegesztohuzal tekercsekhez

B AR kiegészitd adapter segitségével a PMPS 200 B1 hegesztkészilék 450 g-os vagy 1 kg-os
hegeszt6huzal tekercsek haszndlatara is alkalmassa tehetd.

B Elészor lazitsa meg a hegesztdhuzal tekercs rogzitését 28 és hizza le a hegeszthuzal tekercs
adaptert BS|. Ekkor a V dbrén lathaté médon szerelje fel a kiegészitd adaptert B7.

B Ehhez dllitsa a kiegészité adaptert a helyére, és régzitse a hegesztéhuzal tekercs régzitésével 28,
A kicsomagolt 450 g-os ill. az 1 kg-os huzaltekercs felszereléséhez el6szér nyoméssal lazitsa meg
a refeszelést B8, majd végezzen egy révid balra forditést.

B Ez utdn hizza le a tresat BY. Helyezze rd a huzaltekercset a megfelels tartéra.
Gyéz4didn meg arrédl, hogy a tekercs a huzaldtvezet6 29 oldaldn van lecsévélve, és a hegesztéhuzal
vége a hegesztéhuzal tekercs felett van.

H  Tegye vissza a tdresdt B9 a helyére, majd régzitse a refeszelést B8 lenyomdssal, majd végezzen egy
révid, az éramutaté jérdséval megegyezd irdnyu elforditést.

B Folytassa a kdvetkezd, ,A hegesztéhuzal behelyezése” cim( fejezetben leirtak szerint a ,Lazitsa
meg a beigazité csavart 28 és forditsa lefelé (IGsd az I. dbran)” ponttdl.

B AW d4brén egy teljesen dsszeszerelt és behelyezett huzaltekercs lathaté (nem része a kiszdllitott
csomagnak).

B Nagyobb huzaltekercsek esetén kérjik, szerelie le a kiegészité adaptert. Ehhez haijtsa végre forditott
sorrendben a kiegészitd adapter felszerelésének lépéseit.

® Hegesztohuzal behelyezése

B A kioldégomb felfelé nyomdsaval oldja ki és nyissa ki a huzaladagolé egység [ burkolatdt.

m A hegesztéhuzal tekercs 28 rogzitésének az dramutatd jérdséval ellentétes irdnyba torténé elforditd-
saval oldja ki a gérgdegységet (lasd a G dbran).

B Hoizza le a hegesztdhuzal tekercs régzitését 8 a hegeszthuzal tekercs tartérél B3 (lasd a G dbrén).

@ 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.
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B Csomagolja ki teljesen a hegesztéhuzal hegesztStekercset B2 tgy, hogy akaddlytalanul le lehessen
tekerni. Még ne oldja meg a huzal végét.

B Ha a huzaltekercs szélessége kb. 10 cm, tavolitsa el az adaptert B, A kb. 5 cm széles huzaltekercsek
esetében az adapter B a helyén marad.

B Helyezze a huzaltekercset a hegesztéhuzal tekercs tartsjdra B3. Gyszédjén meg arrdl, hogy a tekercs
a huzaldtvezets 29 oldaldn van lecsévélve, és a hegesztéhuzal vége a hegesztdhuzal tekercs alatt
van (ldsd az M. és N. dbran).

B Helyezze vissza a hegesziShuzal tekercs régzitését 28 és lenyomdssal valamint az éramutatd

jérdséval megegyezé irdnyba torténé elforgatdssal reteszelje azt.

Lazitsa meg a beigazité csavart ] és forditsa lefelé (lasd az | dbran).

Forditsa el oldalra a nyomdgdrgés egységet 26| (Iasd a J &brdn).

Lazitsa meg az adagolégdrgé tartdjdt 271 gy, hogy elforgatia az éramutatd jardsaval ellentétes

irényban, majd elérefelé lehtzza (lésd a K dbrdn).

B Ellendrizze az adagolégdrgd 21l felss oldaldn, hogy meg van-e adva a megfelelé huzalvastagsdg.
Szilkség esetén meg kell forditani, vagy ki kell cserélni az elétolé gorgdt 21, A hegesztdhuzalnak
a felsé horonyban kell lennie!

B Tegye fel ismét az adagolégdrgd tartdjdt 27] és az éramutaté jdrésaval egyezéen hizza meg.

B Tavolitsa el a hegesztépisztoly fovékaijat 18] Ggy, hogy meghizza és elforgatia az éramutatéd
jarasaval egyezéen (lésd az L dbran).

B Csavarja ki a megfelelé 07, (18], 19 vagy 29 hegesztdpisztoly fivokaijat (Iasd az L dbran).

B Vezesse el a kdzvetlen csatlakozéju tomlécsomagot 7] lehetéleg egyenesen a hegesztdkésziléktdl
(tegye le a foldre).

B Vegye ki a huzal végét a tekercs peremébdl.

B Vdgja le a huzal végét huzalvagéval vagy csipdfogédval, és tavolitsa el a huzal kdrosodott,
meghaijlott végét (ldsd az M dbrdn).

CD UTMUTATAS: A hegesztéhuzalt végig feszesen kell tartani, hogy elkeriilhetd legyen a leoldédds
vagy letekeredés! Célszerl ezeket a munkdkat mésodik személy bevondsaval elvégezni.

Tolja &t a hegesztéhuzalt a huzaldtvezetén 29 (ldsd az N &brdn).

Vezesse a hegesztShuzalt az adagolégérgé 21 mentén, majd tolja be a huzaldtvezetébe 29,

Forditsa el a nyomégérgé egységet 28 az adagolégérgd iranydba 1 (lasd a P dbrén).

Akassza be a bedllitécsavart 28] {lasd a P ébrég.

Allitsa be az ellennyomast a bedllitécsavarral 25. A hegesztéhuzalnak stabilan, de szoritds nélkil

kell GInie a nyomdgorgd és az adagolégorgs R kézétt a felsé vezetdben (Idsd az O dbrdn).

Kapcsolja be a hegesztkésziléket a fékapesoléjandl 3 (lasd a C dbrdn).

Nyomija meg a hegesztSpisztoly gombjét %] Bizfositsa, hogy a védégdzpalack szorosan el legyen

zarva, amig a hegesztéhuzal el nem éri a kivant poziciét.

] Mos’r huzaladagolé rendszer dttolja a hegesztéhuzalt a témlécsomagon (7] és a hegesztdpiszto-
lyon (19|,

B Amint 1-2 cm-rel tlnydlik a hegesztShuzal a hegeszipiszioly nyakdn B9, engedie el a hegesztépisztoly
gombijat [9] (lasd a Q dbrdn).

m  Kapcsolja ki a hegesztékésziléket.

B Csavarja vissza a megfelel [17], 18], 19 vagy 29| hegesztépisztoly fovokaijat (Iasd az R Gbran).
Gyéz46dijdn meg arrél, hogy a hegesztdpisztoly ,, vagy 29 megfelel a haszndlt hegesztéhuzal
atmérdjének. A mellékelt hegesztéhuzal haszndlata esetén a , vagy a 29 hegesztSpisztolyt
az 1,0, illetve az 1,0 A jeldlésnél kell haszndlni tdmér aluminium hegesztdhuzallal.

m  Jobbra forgatdssal csatlakoztassa a hegesztdpisztoly fivokajét (8] a hegesztdpisztoly nyakdhoz

(Iasd az S &brdn).

ﬂ FIGYELMEZTETES Az dramités, sérilés vagy barmilyen karosodas elkeriilése érdekében

hizza ki minden egyes karbantartds vagy munkaelékészitd 1épés elétt a hélézati dugaszt az aljzatbdl.
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® Hegesztés huzalelektrédakkal

® A készilék be- és kikapcsolasa

Kapcsolja be a hegesztdkésziiléket a fékapesoléjandl 23, Hizza ki az aljzatbdl a hélézati dugaszt,
ha hosszabb idén keresztil nem haszndlja a hegesztékésziléket. Csak ekkor lesz teljesen drammentes

a készilék.

@ UTMUTATAS: Az aldbbi vézlatokon feltiintetett értékek csak példdk, és nem jelentenek ajénldst
a konkrét hegesztési paraméterekre.

® MAG hegesztés

3. vazlat 4. vézlat

/" mac ‘ FLUX @ 0.8 [ o1\ [ MAG FLUX @ 0.8 o1 )
(&0 FLUX 00.6
BD 1 5 . 3 O Fe+CO 20.8
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0
'g" v Faaat .il
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

AN J

A MAG eljards kivélasztdsakor valaszthat a toltétt huzal és az acélhuzal kdzatt.

El&sz6r nyomja meg a hegesztési dram bedllitdsdra szolgdlé forgdkapesolét 13 (a tovabbiakban
kapcsolé 13).

A kapesolé 13 elforditasaval vélassza ki a kézépss felsé mezét. lit jelenik meg az aktudlisan kivélasztott
huzal [FLUX 0.8 a 3. vdzlatban]. Most nyomja meg tjra a kapcsolét 13, a huzalvélaszté menibe vals
belépéshez [4. vazlat].

A kapesolé 13 elforgatésdval és megnyomasaval itt dllithaté be az alkalmazott hegesztéhuzal és
szikség esetén az alkalmazott védégdz. Acélhuzal (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) esetén CO2 vagy
80 % argon / 20 % CO2 keverék haszndlhaté védégdzként. Ezutén a kapcsols 13 elforgatéséval és
megnyomdséval bedllithaté a huzal dtméréje. A fesziltség bedllitasara szolgdlé kapesols 12 megnyo-
méséval (a kovetkezd kapcsoldban [12) visszatér a hegesztési bedlitdsokhoz. Most a felsé sévban
vélaszthat a ,2T" (2 ciklus) és a ,4T" (4 ciklus) kézott. A 2 ciklust hegesztésnél a fesziiltség addig 4ll
fenn, amig a hegesztépisztoly kioldéjét nyomva tartja.

A 4 ciklust hegesztésnél a fesziltség akkor &ll fenn, amikor a hegesztépisztoly kiolddjdt révid idére
lenyomija, majd ismét felengedi. Amint a kioldét Gjra megnyomia, a fesziltség megszakad.

A hegesztési dramot most a kapcsolé 13 elforditaséval lehet bedllitani. A huzaleldtolds automatikusan
bedll, és a hegesztendé anyagvastagségra vonatkozé ajénlés mm-ben jelenik meg.

A feszilltség a kapesolé 12 elforgatasaval dllithats, amely az iv hosszat ,ARC LENGTH” is médositja.
Ha a kapcsoldt ﬁmegnyom]o, majd elforditja, bedllithaté az induktivités ,INDUCTANCE".
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® PMIG hegesztés

5. vazlatrajz

/_PMIG Fe Ar80% @0.8 ET\

(&0 Fe+MIX 80/20
00 CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
AIMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

S/

A kevesebb froccsenés és a stabilabb iv érdekében kivélaszthaté az impulzus MIG eljérés.

Ezzel a médszerrel vélaszthatunk acélhuzal, CrNi-, CuSi-, AIMg-, AlSi- és Al-huzal kézétt [5. vézlat].
Tovébbd az alkalmazott véddgdz is meg van adva.

A megfelelé huzalok haszndlatakor a kdvetkezé védégdzokat kell haszndlni:

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

CrNi (nemesacél) huzal: [98 % Argon / 2 % CO2]

CuSi, AlMg, AlSi és aluminium huzal: [100 % Argon]

A PMIG meniiben t6rténé navigdcié a ,MAG” meniben valé navigéciéval analég médén a (12 és o 13]
kapcsoléval valésithaté meg. A haszndlt hegesztdhuzal &tméréije is bedllithaté és dtkapcsolhaté |, 2T és
AT kozott.

® DPMIG hegesztés

A kettésimpulzus MIG eljards kevesebb hét visz be az anyagba. Ez teszi ezt az eljérast kilénsdsen
alkalmassé rozsdamentes acél és aluminium vékony lemezek hegesztéséhez.

Ehhez az eljardshoz ugyanazok a huzalelekiréddk és védégdzok haszndlhaték, mint a PMIG hegesztéshez.
A DPMIG meniiben térténd navigécié a ,MAG” meniben valé navigaciéval analég médén a 12 és a
kapcsoléval valésithaté meg. A haszndlt hegesztéhuzal &tméréie is bedllithaté és atkapcesolhats |, 2T és
AT kozot.

Tovdbbd az alkalmazott hegesztéhuzal bedllitdsa utén a kapesold 03 kétszeri megnyomdsaval

a paraméterdiagram is megnyithaté. it dllithatia be a DPMIG eljdrds egyes paramétereit. Javasoljuk,
hogy itt az elére bedllitott értékeket haszndlja. Haladé felhasznaléként bedllithatia az egyes értékeket,
igy pontosan a tervezett munkdhoz igazithatja a hegesztési eljarast. A bedllitott paraméterek visszadllitd-
séhoz |épjen vissza a DPMIG meniibe [6. vdzlaf], és tartsa lenyomva a 12. kapcsolét kb. 5 masodpercig.

B 322 HU 11| PARKSIDE|



6. vazlatrajz

’/_IJPMIB‘ Fe Ar80% @0.8 ‘ ET—\‘

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

39 19.6
A V

'B" v N i

2.8 1.4 +0.1 +0.5

N EGESI SERULES VESZELYE!

A hegesztett munkadarabok nagyon forréak, ezért kdnnyen megégetheti magdt velilk. Mindig haszndljon
fogét a meghegesztett, forré munkadarabok mozgatdsdhoz.

A hegesztokészilék elektromos csatlakoztatasat kévetoen jarjon el

a kovetkezok szerint:

B Vegye fel az eléirasoknak megfeleld véddsltozéket, és készitse elé a munkavégzés helyét.

B Késse 6ssze a testkabel testkapesat [4] a hegesztendé munkadarabbal. Ugyeljen a ¢ elekiromos
érintkezésre.

B A hegesztendd helyen a munkadarabot meg kell fisztitani a rozsdatél és a festéktdl.

m A kivdlasztott hegesztési eljarasnak megfeleléen dllitsa be a kivant hegesztési paramétereket.

B Vezesse a hegesztépisztoly fivokat 18] a munkadarab azon pontighoz, ahol a hegesztést el kell
végezni.

B A hegesztéhuzal tovébbitdsdhoz nyomja meg a hegesztépisztoly gombijat [, Ha létrejstt az iv,
akkor a készilék hegeszt8huzalt tovabbit a hegesztéfirddbe.

B A hegesztédram optimdlis bedllitédsét egy prébadarabon végzett tesztek segitségével hatdrozhatja
meg. A il bedllitott ivfénynek lagy, egyenletes zimmdgd hangja van.

B Durva vagy kemény csdrgé zaj esetén kapcsoljon magasabb teljesitményfokozatba (a hegesztédram
novelése).

B Ha elég nagy a hegesztélencse, akkor vezesse végig a hegesztépisztolyt 19 lassan a kivant él
mentén. Lehetéség szerint legyen kicsi a tdvolsag a hegesztdpisztoly fovékdija 8] és a munkadarab
kozott (semmiképpen se nagyobb mint 10 mm).

m  Adott esetben enyhén lengesse meg, hogy valamennyire megnévelje a hegesztéfiirdét. A kevésbé
tapasztaltak szdmdra az elsé nehézséget a megfeleld iv létrehozdsa okozza. Ehhez megfeleléen kell
bedllitani a hegesztéaramot.

B A beégetési mélységnek (ami a hegesztéhuzal mélysége az anyagban) a leheté legnagyobbnak kell
lennie, de a hegesztéfirdé nem eshet 4t a munkadarabon.

B Ha a hegesztédram tdl alacsony, akkor a hegesztéhuzal nem képes megfeleléen megolvadni.

Ennek kovetkeztében a hegesztéhuzal Gjra és Gjra bemeriil a hegesztéfirdébe egészen a munkadarabig.

B A salakot csak a varrat leh{lése utdn szabad eltavolitani. Hegesztés folytatasa félbehagyott
varraton:

B El&szor is tavolitsa el a salakot a tolddsi helyrél.

B Gyujtsa meg a varrat fugdjdban az ivet, vigye a kapcsoléddsi helyre, olvassza fel alaposan,
és folytassa a hegesztési varratot.
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A VIGYAZAT!: Ne feledje, hogy hegesztés utén a hegesztépisztolyt mindig szigetelt helyre kell
letennie.

B A hegesztési munkdk befejezése utdn vagy sziinetekben mindig kapcsolja ki a hegesztdkésziléket,
és mindig hozza ki a hdlézati dugaszt az aljzatbél.

® Hegesztési varrat készitése

Pontvarrat vagy lI6kohegesztés

Elére tolja a hegesztdpisztolyt. Eredmény: A beégetési mélység kisebb, a varrat szélesebb, a varrat felsé
része (a hegesztési varrat Iathaté felilete) laposabb, és a kétéshibatirés (hiba az anyag megolvadasdban)
nagyobb lesz.

Hozévarrat vagy hiuzéhegesztés
Elhtzza a hegesztépisztolyt a hegesztési varrattél (X dbra). Eredmény: Nagyobb beégési mélység,
a varrat szélessége kisebb, a varrat felsé gydngye magasabb és a kétési hiba tirése kisebb.

Hegesztett kétések
A hegesztéstechnikanak két alapvetd kdtéstipusa létezik: Tompa- (kiilsé sarok) és sarokhegesztés (belsd
sarok és dtfedés).

Tompahegesztett kotések

Maximum 2 mm anyagvastagségl tompahegesztett kdtések esetén a hegesztési éleket teljesen egymésra
illesztik. Ennél vastagabb anyag esetén 0,5-4 mm tdvolsdgot kell valasztani. Az idedlis tavolsag

a hegesztett anyagtdl (aluminium, ill. acél), az anyag dsszetételtél, valamint a kivélasztott hegesztési
médtél figg. Ezt a tavolsdgot egy préba munkadarabon lehet megdllapitani.

Lapos tompahegesztett kotések

A hegesztéseket lehetéség szerint megszakitas nélkil és elegendé behatolasi mélységgel kell elkésziteni,
ezért kilondsen fontos a j6 el6készités. A hegesztés mindségét befolydsold tényezdk a kdvetkezsk:
dramerdsség, a hegesztési élek kdzott tavolsdg, a hegesztépisztoly délésszoge és a hegesztéhuzal
atmérdje. Minél meredekebb szégben tartja a hegesztépisztolyt a munkadarabhoz, anndl nagyobb lesz
a behatoldsi mélység és forditva.

Ahhoz, hogy megelézhetdk vagy csokkenthetdk legyenek az anyag keményedése sordn beksvetkezd
deformdlédadsok, célszer( valamilyen eszkdzzel régziteni a munkadarabokat. El kell keriiini a hegesztett
struktora megmerevedését, hogy megakaddlyozhatok legyenek a hegesztési torések. Ezek a nehézségek
csokkenthetdk, ha Ggy lehet elforgatni a munkadarabot, hogy a hegesztést két szemkozti irdnyd
menetben lehessen elvégezni.
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Hegesztett kétések a killsé sarkon
Ennek a tipusnak az elkészitése nagyon egyszer(G (Y, Z &bra).

Vastagabb anyagokndl ugyanakkor ez nem mindig célszer. Ilyen esetben jobb a kétést az alabb
l&thaté médon eldkésziteni, vagyis az egyik lemez szélét levagni (AA &bra).

AA o5

Sarokvarratos kotés
Sarokvarratot hasznélunk, amikor a hegesztendé munkadarabok derékszéget zérnak be egymassal.
A varrat ilyenkor egyenlé szdrd hdromszdg alakd és homord felilet (AB, AC d&bra).

Hegesztett kotések a belsoé sarkon
Ennek a hegesztett ktésnek nagyon egyszeri az elékészitése, és 5 mm vastagsdgig végezheté el.
A ,d” méretet minimdlisra kell csokkenteni, de minden esetben 2 mm-nél kisebbnek kell lennie (AB dbra).

AB U AC
RE
-
I i |

Vastagabb anyagokndl ugyanakkor ez nem mindig célszer. Ilyen esetben jobb a kétést az AA dbran
l&thaté médon elBkésziteni, vagyis az egyik lemez szélét levagni.

Atfedo hegesztett kotések

A leggyakoribb el8készités egyenes hegesztési élekkel. A hegesztés feloldasa normdl szégvarrattal
lehetséges. A két munkadarabot az AD dbrdn ldthaté médon egymdshoz a leheté legkdzelebb kell
elhelyezni.

AD)
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® MMA hegesztés

B Bizfositsa, hogy a fékapcsolé 23,0 (,OFF”) helyzetbe legyen dllitva, ill. hogy a hdlézati dugasz [3]
ne legyen beilleszive a csatlakozéaljzatba.

B Az AE dbrdn lthaté médon csatlakoztassa az elekirédatartst [5] és a féldkapesot [4] a hegesztéké-

szilékre. Kérjik, vegye figyelembe az elekiréda gydrtéjanak dtmutatdsait is, és vegye figyelembe,

hogy a polaritds a haszndlt elektréda tipusétél fiiggden véltozhat.

Vegye fel az eldirdsoknak megfeleld véddoltozéket, és készitse eld a munkavégzés helyét.

Csiptesse rd a testvezetéket [4] a munkadarabra.

Fogassa be az elekirédét az elekirédatartéba [5].

A fkapcesolé 3,17 (,ON") helyzetbe dllitasdval kapesolja be a késziiléket.

A ,Hegesztési eljards kivdlasztdsa” cim{ fejezetben leirtak szerint valassza ki az ,MMA” izemmaédot.

@ UTMUTATAS: Az aldbbi vézlatokon feltiintetett értékek csak példdk, és nem jelentenek ajénldst
a konkrét hegesztési paraméterekre.

7. vézlatrajz

’/_MMA ‘ ANTI STICK YES |\\‘FlD YE—E‘

140 57.8
A V

HaT ARC

START FORCE
45 34
% %

LS

Az MMA eljérés kivdlasztdsa esetén, a hegesztési dram a hegesztési dram bedllitdsara szolgald
forgdkapcsold 13 (a tovabbiakban: kapesolé 13) elforgatéséval dllithaté be. Ezenkivil az ANTI STICK és
a VRD funkcidk kapesolék 13 megnyomdsaval és elforditasaval aktivalhaték. [7. vézlat] Az ANTI STICK
megakaddlyozza, hogy az elekiréddk a munkadarabhoz tapadjanak. A VRD a hegesztés szineteltetésekor
csokkenti az alkalmazott fesziltséget. Ez kiléndsen biztonsdgos munkavégzést eredményez.

A fesziiltségbedllité kapesolé 12 elforditasaval ill. megnyomdsaval, majd elforditasaval bedllithatok

a HOT START és ARC FORCE értékek. A HOT START érték novelésével kdnnyebbé vdlik az iv begyujtasa.
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Az ARC FORCE az ANTI STICK-hez hasonléan megakadélyozza, hogy az elektréda a munkadarabhoz
tapadion.

CD UTMUTATAS: Az elekiréda dtméréjének megfelelen bedllitandé hegesztéaram-értékeket a kdvetkezé
tdblazatban 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

A FIGYELEM: A féldelékapocs [4] és az elekirédatarté [5]/az elekiréda nem érintkezhet kézvetlenil
egymdssal.

A FIGYELEM: Ridelekiroddkkal térténé hegesztéskor az elekirodatartst (5] és a foldkapesot [4] az
elekiréda gyartéjanak dtmutatdsai alapjén kell csatlakoztatni.

B Vegye fel az eléirdsoknak megfeleld védosliozéket, és készitse elé a munkavégzés helyét.

B A munkafolyamat befejezéséhez dllitsa az ON/OFF fékapesolst 23], 0" (,OFF”) helyzetbe.

A FIGYELEM: Ne pettyezze az elekirédaval a munkadarabot. Kérosithatja azt, és ezzel megnehe-
zitheti az ivfény meggydijtdsat. Amint az ivfény meggyulladt, prébdlia meg betartani azt a tévolségot

a munkadarabtél, ami megfelel az alkalmazott elekirédadtmérének. A tavolsédgot hegesztés kdzben
lehetéleg dllandé értéken kell tartani. Az elekiréda ddlési sz6gének a munkavégzés iranydban 20-30 foknak
kell lennie.

A FIGYELEM: A haszndlt elekiréddk eltévolitésahoz vagy a forré munkadarabok mozgatésahoz
mindig haszndljon fogét. Vegye figyelembe, hogy hegesztés utén az elektrédatartét mindig szigetelt
aldtétre kell letennie. A salakot csak a varrat lehilése utdn szabad eltévolitani. Hegesztés folytatdsa
félbehagyott varraton:
B El&szor is tavolitsa el a salakot a csatlakoztatdsi helyrdl.
B Gyijtsa meg a varrat fugdjdban az ivet, vigye a csatlakoztatdsi helyre, olvassa fel alaposan,

és vezesse tovdbb.

A FIGYELEM: A hegesztési munka sordn hé keletkezik. Ezért a hegesztékésziiléket haszndlat utan
legaldbb fél 6raig tresjdratban kell mikadtetni. Alternativ lehetéségként hagyja a késziléket egy 6ra
hosszaig hilni. A késziléket csak akkor szabad elcsomagolni és tarolni, ha a készilék hémérséklete
normalizalédott.

A FIGYELEM: A hegesztSkészilék névleges bemend fesziiltségénél 10%kal alacsonyabb fesziltség
az alébbi kévetkezményekkel jarhat:

m A készilék drameréssége lecsdkken.

B Az ivfény megszakad vagy instabill vélik.

A FIGYELEM:

Az wfenysugorzos szemgyulladdst és égési sériléseket okozhat.

B A fréccsend és olvadé salak szemsériiléseket és égési sériléseket okozhat.

B Kizdrélag a készilékhez eredetileg mellékelt hegesztdkdbelek hasznalhaték. Vélasszon a balra és
a jobbra hegesztés kozil. A kdvetkezékben bemutatjuk a mozgés irdnydnak hatdsdt a hegesziési
varrat tulajdonségaira:
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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 hegesztdpisztolydhoz tartozé dtmutatdsokat.
A WIG/TIG izemméd a ,Hegesztési eljards kivalasztasa” fejezetben leirtak szerint aktivélhaté.

@ UTMUTATAS: Az aldbbi vazlatokon feltintetett értékek csak példdk, és nem jelentenek ajanldst
a konkrét hegesztési paraméterekre.

8. vézlatrajz

/I_JFI'TIG ‘ ANTI STICK YES ™

22 11.3
A Vv

UiP TIME

0.1

/

Az TIG eljérés kivalasztdsa esetén, a hegesztési aram a hegesztési dram bedllitdsdra szolgalé forgdkap-
csol6 19 (a tovdbbiakban: kapesold [13) elforgatdsaval dllithaté be. Ezenkivil az ANTI STICK funkcist

a kapesolé 13 megnyomdsdval és elforditéséval lehet aktivélni. [8. vazlat] Az ANTI STICK megakadé-
lyozza, hogy az elekirédék a munkadarabhoz tapadjanak. A fesziltségbedllité kapesolé 12 elforditéséval
a UP TIME értéke dllithaté be. Ez azt adja meg, hogy a hegesztési munka kezdetén milyen gyorsan
ndvekszik az dram. A magasabb érték lassabb felfutast jelent.
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o Karbantartés és tisztitas

@ UTMUTATAS: A hegesztékésziléket a kifogdstalan mikadés, valamint a biztonsagi kévetelmények
betarthatésédga érdekében rendszeresen karban kell tartani, és idénként nagyjavitast végezni rajta.

A szakszer(tlen és helytelen Gzemeltetés a készilék meghibdsoddsahoz és megrongdlédésdhoz
vezethet. A javitdsokat csak képzett villanyszerelé szakemberekkel végeztesse el.

B Kapesolja ki a f& dramellétést, valamint a készilék fékapcsoldjat, mielétt elvégezné a karbantartési
munkékat a hegesztdkésziiléken.

B levegé, tisztitokendd vagy egy kefe segitségével tisztitsa meg a hegesztdkésziléket és a tartozékokat.

B Hiba vagy a késziilék valamely részének cserére szoruldsa esetén forduljon a megfelelé szaksze-
mélyzethez.

® Koérnyezetvédelemmel és artalmatlanitassal kapcsolatos tudnivalok

ﬁ ELEKTROMOS KEZISZERSZAMOKAT TILOS A HAZTARTASI HULLADEKBA DOBNI!
NYERSANYAGOK VISSZANYERESE A HULLADEKOK ARTALMATLANITASA HELYETT!
mmm A 2012/19/EU eurdpai irdnyelv értelmében az elekiromos berendezéseket kilon kell 6sszegydij-
teni, és kdrnyezetbardt médon Gjrahasznositani. Az athizott szeméttarolé szimbdluma azt jelenti, hogy
a készilék élettartamdanak végén ezt a késziléket nem szabad a héztartdsi hulladékkal egyitt leselejtezni.
A késziléket gyiijtéhelyeken, Gjrahasznosité kdzpontokban vagy hulladékkezelé véllalatoknal kell
leadni.

A meghibdsodott, bekildatt készilékeket dijmentesen artalmatlanitjuk. Ezenkivil az elekiromos és
elektronikus berendezések forgalmazéi, valamint az élelmiszerforgalmazék kételesek visszavenni

a berendezéseket. A LIDL kdzvetlenil az izletekben és a piacokon kindl visszavételi lehetéséget.

A visszakiildés és az drtalmatlanités az On szédmdra ingyenes. Ha 6j késziléket vasarol, joga van

a megfeleld régi késziiléket ingyenesen visszaadni. Ezen tGlmenden lehetésége van arra, hogy figgetlenil
0j készilék vasarldsatsl ingyenesen visszakiildjon (legfeliebb harom) olyan régi késziiléket, amelynek
barmelyik méretben nem haladja meg a 25 cm-+.

Kérjik, a berendezés visszakildése elétt torolje az dsszes személyes adatot.

Kérjuk, hogy a készilék visszavitele elétt tavolitsa el a régi készilékben lévé elemeket vagy akkumuld-
torokat, valamint azokat a ldémpdkat, amelyek a készilék megrongdldsa nélkil eltdvolithatok, és ezeket
egy kilén gydijtéhelyen adja le.

A kéros anyagokat tartalmazé akkumuldtorokat az itt lathaté szimbslumok jelslik, amelyek
a héztartési hulladékként valé artalmatlanitas tilalmara figyelmeztetnek. A mérvadé nehézfémek
megnevezése: Cd = kadmium, Hg = higany, Pb = élom. Az elhaszndlt akkumulétorokat varosa
vagy felepilése Gjrahasznosité létesitményéhez vagy kereskedéjéhez juttassa vissza. Ezzel eleget tesz
a torvényi kotelezettségének és jelentésen hozzdjarul a kérnyezet védelméhez.

0
2 EAyGY
S
E a s Tartsa be a kilénbdzé csomagoléanyagokon taldlhatéd cimkéket, és szikség

esetén kiilon gyiijtse ezeket. A csomagoléanyagokat az alébbi jelentési roviditésekkel (a) és szamokkal
(b) jelolték: 1-7: MGanyagok, 20-22: Papir és kartonpapir, 80-98: Kompozit anyagok.
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® EU-megfeleléségi nyilatkozat

Mi, a

C. M. C. GmbH

Iratfelelds:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

NEMETORSZAG

feleldsségink tudatéban kijelentjik, hogy a kévetkezd termék

Multihegeszté késziilék kettésimpulzus-technolégiaval

IAN: 409145_2207
Cikksz.: 2572

Gydrtds éve: 2023/18
Modell: PMPS 200 B1
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St. Ingbert, 2022.10.01.

Telefa

Dr. Christian Weyler
- minéségbiztositds -

® Garanciaval és szervizeléssel kapcsolatos tudnivalok

A Creative Marketing & Consulting GmbH garancidja

Tisztelt Vasarld!

Erre a készilékre 3 év garancidt vdllalunk a vasarlas datumatdl szdmitva. Amennyiben a megvasérolt

termék hibds, a termék értékesitéjével szemben tdrvényes jogai vannak. Ezeket a térvényi jogokat
a kévetkez8kben leirt garancia sem korldtozza.
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® Garancidlis feltételek

A garanciaidd a megvésarlas datumdval kezdddik. Ezért kérjik, gondosan érizze meg az eredeti pénztari
blokkot. Ez a dokumentum szikséges a vasdrlas igazoldsdhoz.

Amennyiben hérom évvel a vdsarlds datumatél szdmitva anyag vagy gydridsi hiba lép fel, a terméket —
sajat dontésink alapjén - dijmentesen megjavitjuk vagy kicseréljik. Ez a garancidlis szolgdltatds akkor
vehetd igénybe, ha a meghibdsodott terméket és a vasdrldst igazold bizonylatot (nyugtdt) hdrom éven
belil bemutatja, és réviden leirja, mi a termék hibdja, és mikor jelentkezett a hiba.

Amennyiben a hibéra kiterjed a garancia, visszakapja a megjavitott terméket vagy kildink dnnek egy
0j terméket. A termék javitdsaval vagy cseréjével nem kezdddik jra a garanciaidé.

o Jotdallasi ido és torvényben eloirt kellékszavatossagi igények

A garancia nem hosszabbitja meg a jétdllési idét. Ez a cserélt és javitott alkatrészekre is érvényes.
Az esetlegesen mdr a vasdrldskor fenndllé karokat és hianyosségokat a kicsomagolés utdn azonnal
jelenteni kell. A jétdllasi idS lejartaval felmerilé javitasok téritéskotelesek.

® A garancia terjedelme

A terméket szigor0 minéségigyi irdnyelvek alapjén gondosan gydrtottuk és a kiszdllitds elétt alaposan
ellenériztik.

A garancia anyag- és gydrtdsi hibdkra vonatkozik. Ez a garancia nem terjed ki a termék olyan részeire,
melyek normél elhasznaléddsnak vannak kitéve, és ezdltal kopé alkatrésznek szamitanak vagy olyan
torékeny alkatrészek karosoddsdra, mint pl. kapcsoldk, akkumuldtorok vagy tvegbé| készilt alkatrészek.

Ez a garancia nem érvényes, ha a termék megsérilt, nem szakszerden haszndltdk vagy javitottak.

A termék szakszer( haszndlata érdekében minden haszndlati tmutatéban felsorolt utasitast pontosan
be kell tartani. Feltétlenil kerillendék az olyan felhaszndlési célok és intézkedések, amelyek a haszndlati
Otmutatéban foglaltaktdl eltérnek, illetve amelyekkel kapcsolatban figyelmeztetés hangzik el.

A terméket csak magdncéli és nem ipari felhaszndldsra terveztik. Rendeltetésellenes vagy szakszer(tlen
kezelés, erszak alkalmazdsa vagy nem az dltalunk feljogositott szervizképviselet dltal végzett beavatkozas
eseftén a garancia megszinik.

® Garancialis eset kezelése
A gyors Ugyintézés érdekében kérjik, tartsa be a kévetkezSket:

Minden kéréshez készitse elé a pénztdri nyugtdt és a cikkszamot (pl. IAN), ezzel igazolva a vésarlést.
A cikkszdmot a tipustdblan, a termékbe gravirozva, illetve a hasznélati Gtmutaté boritéjan (balra lent)
vagy a termék hatuljan vagy aljén 1évé matrican taldlja.

Amennyiben mkédési hiba vagy egyéb hiba lépett f&l, el6szér épjen kapcsolatba telefonon vagy
e-mailben a kévetkez8kben megnevezett szerviz osztdllyal. A hibdsként regisztralt terméket ezt kdvetéen
a vésarlast igazolé dokumentummal (pénztéri nyugta), valamint annak megaddsdval egyitt, hogy mi

a hiba és mikor lépett fel, dijmentesen postdzhatja a kapott szervizcimre.
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@ UTMUTATAS: A www.lidl-service.com cimen a jelen Gtmutatét és szdmos tovabbi kézikényvet,
termékvidedt és szoftvert is letdlthet.

A QR-kéd beolvasdsdval auto-

E IE matikusan a Lidl szerviz oldaldra

(www.lidl-service.com) lép és
itt az (IAN) 409145 cikkszam
megaddsaval megnyithatja

a kezelési tmutatojét.

o
PDF ONLINE
www.lidI-service.com

® Szerviz

igy léphet kapcsolatba veliink:

HU

Név: GTX Service Magyarorszdg
E-Mail: service.hungary@gtxservice.com
Telefon: +36 1 445 0902

Székhely: Németorszdg

IAN 409145_2207

Kérijuk, vegye figyelembe, hogy a kévetkezd cim nem a szerviz cime.
Kériik, 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:
Multihegeszté készilék
kettésimpulzus-technolégiaval

Gyartasi szam:

IAN 409145_2207

A termék tipusa:

PMPS 200 B1

A gydrté 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 Veresegyhaz
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 idé a Magyarorszdg teriiletén,

LiJl Magyarorszag Kereskedelmi Bt. izle-tében
tortént vasarlds napjatdl szamitott 1 év, amely jog-
veszté. A j6tdllasi idé a fogyasztd részére

t6rténd ataddssal, vagy ha az izembe helyezést
a forgalmazé, vagy annak megbizottja végzi,

az iizembe helyezés napjdval kezdddik.

2. Ajotdllasi igény a jétallasi jeggyel és/vagy a vasar-
l&st igazold blokko‘ érvényesithetd. A iéfc'ﬁ%’xsi iegy
szabdlytalan kidllitdsa, vagy dtaddsénak elmara-
ddsa nem érinti a io"réllésiiételezeﬁség-véllalc’s
érvényességét. Kérjuk, hogy a vasarlds tényének és
iddpontjanak bizonyitdsdra érizze meg a pénztari
fizetésnél kapott j6tallasi jegyetés a vasarldst iga-
zol6 blokkot.

3. A vésdrléstdl szémitott hdrom munkanapon belil
érvényesitett csereigény esetén a forgalmazé kételes
a terméket kicserélni, feltéve ha a hiba a rendelte-
tésszer(i hasz-ndlatot akaddlyozza. A jétéllési jogokat
a termék tulajdonosaként a %gyoszté érvé-nyesitheti
az aruhdzakban, valamint a jétallasi tajékoztatéban
feltintetett szervizekben.(A magyar Polgdri Torvény-
kdnyv alapjan fogyaszténak mindsiil a szakmdja,
5ndll6 foglalkozdsa vagy izleti tevékenysége korén
kivil eljaré természetes személy.)

A j6tdllés ideje alatt a fogyaszté hibds teljesités
esetén kérheti a termék kijavitasat, kicserélését, vagy
ha a termék nem javithaté vagy cserélhetd, vagy

az a forgalma-zénak arénytalan tébbletksltséggel
jarna, illetve a fogyaszté kijavitashoz, kicseréﬁéshez

L.']zédé érdeke alapos ok miatt megszint,arleszdlli-

tast kérhet, vagy eldllhat a szerzédésté| és visszakér-

heti a vételarat. A kijavitds sordn a termékbe csak 0j
alkatrész kerilhet beépitésre.

4. Afogyaszté a hiba felfedezésé utan a leheté
legrovidebb idén belil kételes a hibat bejelenteni és
a terméket a j6tdlldsi jogok érvényesitése céligbdl
4tadni. A hiba felfedezésétdl szamitott két hénapon
beliil bejelentett jotallasi igényt idében kdzdlnek
kell tekinteni. A kézlés elmaraddsabél eredd karért
a fogyaszté felelds. A jotlldsi igény érvényesithe-
téségének hatdrideje a termék, vagy fédarabjanak
kicserélése esetén a csere napjén Ujraindul.

5. A régzitett bekatésy, illetve a 10 kg-ndl stlyosabb,
vagy témegkdzlekedési eszkdzdn nem szdllithaté ter-
méket az iizemeltetés helyén kell megjavitani. Abban
az esetben, ha a javitds a helyszinen nem végezhetd
el, a termék ki- és visszaszeref:éséré'l, valamint sz&lli-
tasérél a forgalmazénak kell gondoskodnia.

6. Ajétéllés nem dll fenn, ha a hiba a nem rendel-
tetésszer( haszndlatbdl, dtalakitds-bsl, helytelen
tarolasbdl, vagy a haszndlati utasitastd| eltéré keze-
lésbdl, vagy barmely a vasarlast kévetd behatdsbdl
fakad, vagy elemi kdr okozta, és azt a forgalmazs,
vagy a szerviz bizonyitja. A jétéllés nem vonatkozik
a mozgé kopé alkatrészek (vilagitdtestek, gumiab-
roncsoﬁ stb.) rendeltetésszer( elhaszndléddséra.

A szerviz és a forgalmazé a kijavitas sordn nem
felel a terméken a fogyaszté vagy harmadik szemé-
lyek dltal térolt adatokért vagy bedllitasokért.

7. Fogyasztéi jogvita esetén a fogyaszté a megyei
(févdrosi) kereskedelmi és iparkamarék mellett
m{ksdé békéltetd testiilet eljarésat is kezdeményez-
heti.

A j6téllés a fogyaszté torvénybél eredd szavatossdgi
jogait és azok érvényesithetéségét nem érinti.

Kijavitast ellenérzé szelvény:

A j6télldsi igény bejelentésének id8pontja:

A hiba oka:

Javitdsra atvétel idépontja:

A hiba javitdsanak médja:

A fogyaszté részére torténd visszaadds idépontja:

A szerviz bélyegzéie, kelt és aldirds:

Kicserélést ellenérzé szelvény:

A jotallasi igény bejelentésének iddpontia:

Kicserélés idépontia:

A cserélé bolt bélyegzéie, kelt és aldirds:
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Tabela uporabljenih piktogramov........................ Stran 334
UVOM. ...t Stran 335
NamMenska UPOraba ........ooiiiiii i Stran 336
Obseg dobave ..o Stran 336
OPIiS IOVt Stran 337
Tehni@ni POAAtKi ..o Stran 338
Varnostni napotki ... Stran 339
Pred Zagomomi ... ......ocooiiiii e Stran 346
1Zbira POStOPKa VAMEN[. . ...eiiiiiiiii et Stran 347
Montaza za varjenje z ziénimi elektrodami...........cccooiiiiiiiiiiii Stran 347
Zamenjava variinega Edra........ouiiiiiiiii e Stran 347
Prilagoditev naprave za varjenje z masivno Zico z zad&itnim plinom............cccoooviieiins Stran 348
Prilagoditev naprave za varjenje s polnjeno Zico brez zai€itnega plina ..........cooceeeiinnn Stran 348
Montaza dodatnega adapterja za zvitke varilne Zice s 450 g oz. 1 kg Zice..........ce..... Stran 349

Vstavljanje varilng ZICe.........oo.iiiiiiiiiiii e

Varjenje z Ziénimi elektrodami
Vklop in izklop naprave ...........cccooeiiiiiiin,
Varjenje MAG..........ccoou.

Varjenje PMIG...............e.
Varjenje DPMIG ..................
Oblikovanije zvara...............

Varjenje MMA.....................

Varjenje WIG/TIG...............

Vzdrzevanije in ¢iséenje

Navodila za varovanije okolja in odstranjevanje med odpadke ....................... Stran 358
Izjava o skladnosti EU ...t

Napotki za garancijo in servisiranje............
Garancijski pogoji

Garancijska doba in zakonski odskodninski zahtevki ..
Obseg garancije .......c..oocvveeiieniiiiiieieeee

Ravnanije v garancijskem primeru .
SErVis ......ccoooiiiiiii
Garancijski list

® Tabela uporabljenih piktogramov

Pozor! Preberite navodila za

Nazivna vrednost varilnega

AI]]:D]] uporabol! , toka
o ] | Efektivna vrednost najvijega
D Vhod v omrezie; 3tevilo faz in 1 off omreznega foka
simbol za izmeniéni tok ter
1~ 50 Hz nazivna vrednost frekvence. U Nazivna vrednost napetosti
0 v prostem teku
Simbol preértanega smetnjaka na . .
E ) . Nazivna vrednost omrezne
kolesih pomeni, da za to napravo U, napetosti
— velja Direktiva 2012/19/EU. P
. “4'1 N bliait
aprave ne Uporaial’® nd u Nazivna delovna napetost
prostem in nikoli ob dezjul 2
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Elektri¢ni udar varilne elektrode
ie lahko smrtno nevaren!

1 max

Najvecja nazivna vrednost
omreznega toka

Ee

Vdihovanie varilnih dimov lahko
ogrozi vade zdravie.

A

Previdno! Nevarnost
elektri¢nega udaral

) [
il

Varilne iskre lahko povzrocijo
eksplozijo ali pozar.

O

Pomemben napotek!

o
S
[

Zarki obloka lahko $kodijo ocem
in poskodujejo koZo.

&

EmbalaZo in napravo odstranite
na okolju prijazen nacin!

Elektromagnetna polja lahko
motijo delovanie srénih
spodbujevalnikov.

[A] OPOZORILO

Tveganije hudih do smrtnih
telesnih poskodb.

Pozor, morebitne nevarnostil

IP21S

Vrsta zascite

Masni prikljuéek

OB

Enofazni statiéni usmernik
transformatorja frekvengnega
pretvornika

Izolacijski razred

Enosmerni tok

Proizvedeno iz recikliranega
materiala.

Najvecja nazivna vrednost

&asa varjenja v prekinitvenem
" :

nacinu Z'g

Najveja nazivna vrednost &asa
varjenja v neprekinjenem

nacinu tON (mox)

Rocno oblo¢no varjenje
s prevlecenimi paliénimi
elekirodami

) | el A B> e

Varijenje s kovinskim inertnim in
aktivnim plinom, vkljuéno
z uporabo polnjene Zice

L
&

Varjenje z volframovo elektrodo
in inertnim plinom

Tako oznadene naprave ste po
zakonu dolzni zbirati lo¢eno od
nerazvriéenih komunalnih
odpadkov. Odlaganie prek
gospodinjskih odpadkov je
prepovedano.

Multi varilni aparat z dvojno impulzno tehnologijo PMPS 200 B1
e Uvod

Cestitamo! Odlogili ste se za kakovosten izdelek nasega podietia. Pred prvo uporabo
se seznanite z izdelkom. Pozorno preberite naslednja navodila za uporabo in varnostne
napotke. Zagon tega orodja sme izvesti samo usposobljena oseba.
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ZAGOTOVITE, DA OTROCI NIMAJO DOSTOPA DO IZDELKA!

® Namenska uporaba

Naprava je namenjena varjenju z masivno Zico (MIG in MAG), varjenju MMA (varijenje s paliénimi
elektrodami), varjenju TIG (varjenije z volframovo elekirodo in inertnim plinom) in varjenju s polnjeno
Zico. Pri uporabi masivnih Zic, ki ne vsebujejo zai&itnega plina v trdni obliki, je treba uporabiti dodatni
zaiéitni plin. Pri uporabi samozaiéitne polnjene Zice dodatni plin ni potreben. V tem primeru je za$éitni
plin v varilni Zici vsebovan v praskasti obliki in se zato vodi neposredno v oblok. Zaradi tega je
naprava neobéutljiva na veter pri delu na prostem. Uporabljajte samo Zigne elektrode, ki so primerne
za napravo. Ta varilni aparat je primeren za roéno obloéno varjenje (varjenje MMA) jekla, nerjavnega
iekla, jeklene plocevine in litega materiala z uporabo ustreznih opla3&enih elekirod. Upostevaijte
podatke proizvajalca elekirod. 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 obratovanije in varno-
stnih napotkov uporablienega gorilnika TIG upostevati tudi navodila in varnostne napotke v teh navodilih
za uporabo. Nepravilno ravnanje z izdelkom predstavlja tveganje za ljudi, Zivali in premozenie. Izdelek
uporabljajte samo, kot je opisano, in za navedena podro&ja 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 vkljuéuje tudi upostevanije
varnostnih navodil in navodil za montaZo ter delovnih navodil v navodilih za uporabo.

Veljavne predpise o prepredevaniju nesre¢ morate skrbno upostevati. Naprave se ne sme uporablijati:

B v prostorih, ki niso zadosti prezrageni,

v okolju, kjer obstaja nevarnost eksplozije,

za odtaljevanije cevi,

v bliZzini oseb s srénim spodbujevalnikom in

v blizini lahko vnetljivih snovi.

Preostalo tveganje

Tudi e napravo pravilno upravljate, ostajajo ostala tveganja. V zvezi z zasnovo in konstrukcijo tega

impulznega varilnega aparata MIG se lahko pojavijo naslednije nevarnosti:

B poskodbe oci zaradi ble3¢anja, dotikanje vro&ih delov naprave ali obdelovanca (poskodbe zaradi
opeklin),

B ob nestrokovni za3&iti nevarnost nesre 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: Zmanjiajte preostalo tveganje s skrbno in pravilno uporabo naprave ter upostevanjem
vseh navodil.

® Obseg dobave

1 multi varilni aparat z dvojno impulzno tehnologijo PMPS 200 B1

1 varilni gorilnik MIG z 2 m varilnega kabla

1 visokokakovosten, pocinkan bakren ozemljitveni prikljucek v obliki ¢rke A z 2 m kabla

1 drzalo za elekirodo MMA z 2 m varilnega kabla

4 tokovne 3obe za jekleno/polnjeno Zico (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Oznacevanie glede na premer: 0,6; 0,8;0,9; 1,0

1 3oba 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
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1 dodatni adapter
1 navodila za uporabo

® Opis delov

Pokrov enote podajalnika Zice

Varilna 3oba (1,0 mm)

Rocaj

Podaijalni val

Omrezni vti¢

Kladivo za zlindro

Ozenmljitveni kabel z ozemljitvenim
priklju¢kom

Glavno stikalo za VKLOP/IZKLOP

(vklj. z omrezno kontrolno luéko)

Drzalo za elektrode MMA

BB R E[E

Prikljugek za plin

I ]| & | [ |B|E]

Vi€, paket polarizacijskih gibkih cevi

Nastavitveni vijak

Paket gibkih cevi z neposrednim
priklju¢kom (Euro centralni prikljucek)

(N]

] | [2]

Enota s potisnimi valji

]

Pritrdilni obrocek

Drzalo podajalnega valja

Soba gorilnika

Pritrdilni element koluta z varilno Zico

Gumb na gorilniku

Skoznjik za Zico

8] | [o]

Gorilnik

Vrat gorilnika

Gibka cev gorilnika

Cevka

Vrtljivo stikalo za nastavitev
varilne napetosti

Kolut z varilno Zico (ni del obsega dobave)

Vriljivo stikalo za nastavitev
varilnega toka

Drzalo koluta z varilno Zico

G| & | & E

Zaslon

Zaporna matica

Varilno jedro za aluminijasto Zico

Adapter koluta z varilno Zico

Gl | &

Nastavek kompleta gibkih cevi

& 6| .| B | B &6 R B R

Varilno jedro za Zico iz jekla/nerjavnega jekla
in polnjeno Zico

|

Varilna 3oba (0,6 mm)

Dodatni adapter

Varilna 3oba (0,8 mm)

Zaklepni mehanizem

Varilna $oba (0,9 mm)

]| [8] | [&]

Disk
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® Tehni¢ni podatki

Nazivna vhodna mo¢ maks.: 6 kVA
Omrezni prikljugek: 230V~ 50 Hz
Teza: pribl. 18 kg
Varovalka: 16 A

Varjenje z Zico:

Varilni tok: MIG 50-160 A; pulz MIG 30-160 A
Napetost v prostem teku: Uy: 60V

Naijveéja nazivna vrednost omreznega toka: I e 24 A

Efektivna vrednost najvidjega omreznega toka: L 11.2A

Kolut varilne Zice maks.: pribl. 15 kg

Karakteristika: ravna

Specifikacije varilne Zice:

vrsta zvara, vrsta Zice in premer

MG Jeklena Zica: 0,8/ 1,0 mm
Polnjena Zica: 0,6/08/09/1,0mm
Jedena zica / 0,8/1,0mm
Zica iz nerjavnega jekla:
Pulz MIG / -
dvojni pulz CuSi: 0,8 mm
MIG AlSi/AlMg: 1,0/1,2mm
Aluminij: 1,0/ 1,2 mm

Uporabni zvitki Zice

Teza pri Zici
. - Teza pri Zici iz iz jekla /
Zunanji Notranji Sirina AlSi / AIMg / | nerjavnega Z adapterjem
premer premer Al iekla / CuSi in
polnjeni zici
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg Ne
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg < 5kg Adapter 35
Dodatni
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg adapter 37
Varjenje MMA:
Varilni tok: 20-140 A
Napetost v prostem teku: Uy, 60V
Najvecja nazivna vrednost omreznega toka: [ ot 23,5 A
Efektivna vrednost najvidjega omreznega toka: L 1TA
Karakteristika: padajoca
Uporabne elekirode: 1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm
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Varjenje TIG:

Varilni tok: 20-200 A
Napetost v prostem teku: Uy 60V
Najveja nazivna vrednost omreznega toka: I e 26 A
Efektivna vrednost najvidjega omreznega toka: L 122A
Karakteristika: padajoéa

@ 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.

@ 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\ Natangno preberite navodila za uporabo in upostevaijte opisane
napotke. S pomodjo teh navodil za uporabo se seznanite z napravo,
njeno pravilno uporabo ter varnostnimi napotki. Na tipski tablici so
navedeni vsi tehniéni podatki tega varilnega aparata, zato se pred
uporabo seznanite s tehniénimi danostmi te naprave.

= PN IIILLTOM £ nbalazni material hranite zunaj dosega ofrok.

Obstaja nevarnost zadusitve!

= Popravila ali/in vzdrZevalna dela prepustite izkljuéno kvalificiranim
elektri¢arjem.

= Oftroci, stari 16 let ali veé, in osebe z zmanjsanimi fiziénimi,
zaznavnimi ali umskimi sposobnostmi oz. s pomanijkanjem
izkuenj ter znanja smejo to napravo uporabljati le, ¢e so pod
nadzorom ali pa poduceni o varnem ravnanju z napravo in z njo
povezanih tveganjih. Otroci se z napravo ne smejo igrati.
Otroci naprave ne smejo &istiti ali opravljati vzdrzevalnih opravil,
e niso pod nadzorom.

= Popravila ali/in vzdrzevalna dela prepustite izkljuéno kvalificiranim
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 prezradevalne 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.
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= Ko naprava ne obratuje, jo vedno izklopite s stikalom za vklop/
izklop. Drzalo za elekirode odloZite na izolirano podlogo in
elektrode vzemite iz drzala $ele po 15 minutah, ko se ohladijo.

= Pazite na stanje varilnega kabla, drzala elektrod in ozemljitvenih
priklju¢kov. Obrablieni izolacijski elementi in deli, skozi katere tede
tok, lahko povzrocijo nevarnosti in zmanjsajo kakovost varjenija.

= Pri obloénem 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.

= Skrbite za prezradevanje delovnega mesta.

= Ne varite na posode, sode ali cevi, ki vsebujejo oz. so vsebovali
gorljive tekoéine ali pline.

B AJ OPOZORILO Preprecite vsak morebitni neposredni stik

z varilnim tokokrogom. Napetost pri prostem teku med jezi¢kom
elektrode in ozem?]i’rvenim prikljuc¢kom je lahko nevarna; obstaja
nevarnost elekiriénega udara.

= Naprave ne shranjujte v vlaznem ali mokrem okolju oz. ko dezuje.
Velja zacitno doloéilo IP218S.

= OC¢i zadéitite z zad&itnimi oali, 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
ultravijoli¢nim sevanjem obloka uporabljajte rokavice in suha
zasditna oblaéila, ki so brez olja in masti.

SN A OPOZORILO RV varilnega toka ne uporabljajte za tajanje

cevi.

Upostevaite:

= Sevanje obloka lahko $kodi o&em in povzroci opekline na kozi.

= Obloéno varjenje proizvaja iskre in kapljice taleée se kovine,
varjeni obdelovonec zaéne Zareti in ostane zelo vro¢ relativno
dolgo. Zato se obdelovanca ne dotikajte z golimi rokami.

= Pri obloénem varjeniju se sproicajo zdravju skodljivi hlapi.
Pazite, da je ne boste vdihavali.

= 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.
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Med delovanjem varilnega aparata lahko pride do motenj delovanja
drugih naprav, npr. sludnih aparatoy, srénih spodbujevalnikov itn.

® Viri nevarnosti pri oblocnem varjenju

Pri oblo¢nem vor]eniu obstaja veliko virov nevarnosti. Zato je zelo

pomembno, da vari

ec uposteva naslednja pravila, da ne ogroza

sebe in drugih ter prepredi telesne poskodbe in skodo na napravi.

Dela na strani omreZne napetosti, npr. kablih, vtiéih, vtiénicah itn.,

naj izvaja samo elekiriéar v skladu z nacionalnimi in lokalnimi

predpisi.

Dela na strani omreZne napetosti, npr. kablih, vticih, vtiénicah itn., naj

izvaja samo elekiricar v skladu z nacionalnimi in lokalnimi predpisi.

V primeru nesred varilni aparat takoj izkljucite iz omreZne napetosti.

Ce se pojavi elekiriéna kontakina napetost, napravo nemudoma

izkljuéite in pokli¢ite elektri¢arja, 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

varilnego tokokroga), skodljivim sevanjem (toplotnim in UV-

sevanjem) ter pred zarecimi naokrog letecimi delci kovine in Zlindre.

Nosite trdne izolirne ¢evlje. Cevlji morajo zagotavljati izolacijo

tudi pri mokroti. Nizki ¢evlji niso primerni, ker lahko padajoce

zarece kapljice kovine povzroéijo opekline.

Nosite ustrezna zaséitna obladila, in ne sinteti¢nih oblek.

Ne glejte v oblok z nezaicitenimi oémi; uporabljaite le varilni §&it

z zaséitnim steklom, ki ustreza zahtevam standardov DIN.

Oblok poleg svetlobnih in toplotnih Zarkov, ki povzro¢ajo

zaslepitev oz. opekline, oddaja tudi UV-Zarke. To nevidno ultra-

vijoli¢no sevanije pri nezadostni zaséiti povzroéa zelo bolece

vnetje veznice, ki ga je mogoce opaziti $ele éez nekaj ur. Poleg

tega UV-sevanije na nezaicitenih delih telesa povzroca opekline,

podobne sonénim opeklinam.

Tudi osebe, ki se zadrzujejo v bliZini obloka, ali pomoéniki morajo

biti seznanjeni z nevarnostmi in zaiciteni s potregnimi zascitnimi

sredstvi. Po potrebi postavite za3¢itne stene.

Pri varjenju, zlasti v majhnih prostorih, je treba poskrbeti za zadosten

dovod svezega zraka zoro<ﬁ nastajanja dima in $kodljivih plinov.

Na posodah, v katerih so shranjeni plini, goriva, mineralna olja

ali podobno,

- ni dovoljeno izvajati varilnih del, tudi ée so bile Ze pred

- dalj éasa izpraznjene, saj zaradi ostankov obstaja nevarnost
eksplozije.
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= V pozZarno in eksplozivno ogroZenih prostorih veljajo posebni
predpisi.

= Varjene spoje, ki so izpostavljeni velikim obremenitvam in morajo
izpolnjevati doloéene varnostne zahteve, smejo izdelovati samo
posebej usposobljeni in preizkuseni varilci. Primeri so tlacne
posode, tekalne tirnice, vezni éleni priklopnika itn.

= /\ POZOR! Ozemljitveni prikljuéek vedno prikljuéite &im blize
varilnemu mestu tako, da ima varilni tok &im kraj$o pot od elekirode
do ozemljitvenega priklju¢ka. Ozemljitvenega prikljucka nikoli ne
vezite z ohisjem varilnega aparata! Ozemljitvenega prikljucka
nikoli ne prik|]uéu]te na ozemljene dele, ki so dale¢ od obdelovanca,
npr. cev za vodo v drugem kotu prostora. V nasprotnem primeru
se lahko poskoduje sistem zas¢itnih vodnikov 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 e treba meriti pri temperaturi okolice 28 °C

Pri vigjih ’rempercn’ruroﬁ lahko ¢&as varjenja skrajsate.

/N NEVARNOST ZARADI ELEKTRICNEGA UDARA:

= Elektriéni udar varilne elekirode je lahko smrten. Ne varite, ko
dezuje ali snezi. Nosite suhe izolirne rokavice. Elekirode se ne
dotikaijte z golimi rokami. Ne nosite mokrih ali poskodovanih rokavic.
Zaicitite se pred elektriénim udarom z izolacijo obdelovanca.
Ohija naprave ne odpiraijte.

NEVARNOST ZARADI VARILNEGA DIMA:

= Vdihavanije varilnega dima lahko ogrozi zdravie.
Ne potiskaijte glave v dim. Naprave uporabljajte na odprtih obmogjih.
Za odstranjevanje dima uporabljajte odzracevanie.

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 povzroéijo poZar. V blizini naj bosta gasilnik in
oseba, ki spremlja dogajanije, da ga lahko takoj uporabi.
Ne varite na bobnih ali LokrEnihkcﬂi 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
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ovratnik srajce. Uporabljajte varnostno &elado za varjenje in
bodite pozorni na ustrezne nastavitve filtra. Nosite zaséito za
celotno felo.

NEVARNOST ZARADI ELEKTROMAGNETNIH POLJ:

= Varilni tok povzroc¢a elektromagnetna polja.
Ne uporabljajte skupaj z medicinskimi vsadki. Varilnih vodov
nikoli ne ovijajte okoli telesa. Varilne vode speljite skupaij.

® Varnostni napotki za varilni scit

= S pomogjo vira svetlobe(jnpr. vzigalnika) se vedno pred zaéetkom

varilnih cJel prepriajte, da varilni §¢it brezhibno deluje.

= Zaradi brizganja pri varjenju se lahko zas¢itno steklo poskoduie.
Poskodovano oli spraskano zaicitno steklo takoj zamenijaijte.

= Poskodovane ali zelo umazane oz. pobrizgane komponente takoj
zamenjajte.

= 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 zapisgne varnostne napotke.

= Pri varjenju si vedno nataknite varilni $&it. Ce ga ne uporabite,
lahko svojo mreZnico resno poskoduijete.

= Med varjenjem vedno nosite zaséitno obleko.

= Varilnega 3cita nikoli ne uporabljaijte brez varilnega stekla.
Obstaja nevarnost poskodbe ocil

= Za dobro vidljivost in neutrudljivo delo zacitno steklo pravoéasno
zamenjajte.

® Obmodje povecanega elektricnega tveganja

Pri varjenju na obmoéjih poveéanega elekiricnega tvegania je treba

upostevati naslednja varnostna navodila.

bmogja poveéane% elekiriénega tveganja najdete na primer:

= na delovnih mestih, kjer je obseg gibanja omejen, tako da varilec
pri delu ohranio(frisi no drzo (npr. klece, sede, leze) in se dotika
elekiri¢no prevodnih delov;

= na delovnih mestih, ki so v celoti ali delno elekiri¢no prevodna
in kier obstaja velika nevarnost dotika varilca, ki se mu ta lahko
izogne ali ne;

= na mokrih, vlaznih ali vroéih delovnih mestih, kjer vlaga ali
znojenje bistveno zmanj$ata odpornost ¢loveske koze ali zascitne
opreme in njenih izolacijskih lastnosti.

= Tudi kovinska lestev ali odri lahko ustvarijo okolje s poveéanim

elektri¢nim tveganjem.
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V tak§nem obmog¢ju morate uporabiti izolirane podloge in vmesne
sloje, rokavice z manseto in pokrivala iz usnja ali drugih izolacijskih
materialov, da telo izolirate od ozemljitve. Vir varilnega toka mora
biti names$cen zunaj delovnega obmodja ali obmoéij 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 bliZini,
prikljuéene na omrezje. Varovalni odfdopnik mora biti primeren za vse
vrste toka.

Sredstva za hitro elekiricno odklapljanje varilnega vira ali varilnega
kroga (npr. naprave za zaustavitev v sili) morajo biti na dosegu rok.
Pri uporabi varilnih aparatov v okoli¢inah poveéanega elekiricnega
tveganja izhodna napetost varilnega aparata v prostem teku ne sme
presegati 113V (konica). Ta varilni aparat je zaradi izhodne napetosti
v teh primerih mogoée uporabljati.

® Varjenje v tesnih prostorih

= Pri varjenju v tesnih prostorih lahko nastopi nevarnost strupenih
plinov (tveganije zacﬁJEitve).

= V tesnih prostorih je varjenje dovoljeno le tedaj, ko so v neposredni
blizini poucene osebe, Li lahko po potrebi posreduijejo.
Pred zadetkom varjenja je za ugotavljanje Eorc:kov, potrebnih za
zagotavljanje varnosti pri delu, in varnostnih ukrepoy, ki jih je
treba sprejeti med potekom varjenja, potrebna strokovna ocena.

® Vsota napetosti v prostem teku

= Ce hkrati deluje vec virov energije za varjenje, se lahko njihove
napetosti v prostem teku sestejejo, s tem pa se povedajo z elekiriko
povezana tveganja. Viri energije za varjenje morajo biti prikljuceni
tako, da je ta nevarnost &im manj$a. Posamezni viri energije
za varjenje z njihovimi loéenimi krmilnimi elementi in prikljucki
morajo biti do te mere jasno oznaceni, da je brez teZav razvidno,
kaj spada v kateri varilni krog.

® Zascitna obleka

= Med delom mora biti varilec po celotnem telesu zas€iten z ustrezno
obleko in zaicito obraza pred sevanjem in opeklinami.
Upostevaijte naslednje korake:
- Pred varjenjem oblecite za$¢itno obleko.
- Nataknite rokavice.
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- Odprte okna ali vklopite ventilator, da zagotovite dotok zraka.
- Nosite zad€itna ocala in zaicito ust.

= Na obeh rokah nosite rokavice z man3eto iz primernega materiala
%usn]o). Te morajo biti v brezhibnem stanju.

= Za zaséito obleke pred letecimi 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 v hd

ZASCITA PRED ZARKI IN OPEKLINAMI

= Na delovnem mestu z oznako »Pozor! Ne glejte v plamenl« opozorite
na nevarnost za oci. Delovna mesta po moznosti zavaruijte tako,
da so osebe, ki se nahajajo v blizini, zascitene. Nepooblaié¢enim
osebam je treba onemogoditi zadrZevanie v bliZini varilnih del.

= V neposredni bliZini opredeljenih delovnih mest naj stene ne bodo
svetlih barv ali prebarvane s svetle¢o barvo. Okna je treba vsaj
do vi$ine 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 elektromagnetne
zdruzljivosti razreda A. Naprave razreda A so tiste, ki so primerne
za uporabo povsod, razen v bivalnih okoljih in obmogjih, Ei SO
nefosredno(frikliuéeno na nizkonapetostno elekiriéno omrezje, ki
oskrbuje (tudi) stanovanijske 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
motenj v napeljavah, pa tudi sevalnih motenj, lahko pride do teZav
pri zagotavljanju elekiromagnetne zdruZljivosti 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,

- racunalnike in druge naprave, ki jih krmili mi,(roprocesor,

- televizijske, radijske in druge sprejemnike,

- elektronske in elekiri¢ne varnostne naprave,

- ljudi s srénimi spodbujevalniki ali sludnimi pripomocki,
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- merilno in kalibracijsko opremo,
- odpornost drugih naprav v bliZini na motnie,
- &as dneva, ob katerem se bo delo izvajalo.

Za zmanij3anje moznega interferenénega sevanija je priporodljivo, 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 stroje, ki jih ogroZa motilno sevanje, po moZnosti
odstranite iz delovnega o%moéic ali zaicitite s $Citnikom.

® Zascita pred preobremenitvijo

Varilni aparat je zaiiten pred toplotno preobremenitvijo s samodejno
zaicitno napravo (termostat s samodejnim ponovnim vklopom).
Zaséitna naprava v primeru preobremenitve prekine toko rqu

\ primeru pregrevanja se na zaslonu prikaZejo besede: »over heatingx.
Ce se zaicitna naprava aktivira, pustite, da se naprava ohladi.

Po pribl. 15 minutah je naprava spet pripravljena za obratovanie.

® Pred zagonom

B Vzemite vse dele iz embalaze in se prepricajte, da pulzni varilni aparat MIG ter njegovi deli niso
poskodovani. V nasprotnem primeru pulznega varilnega aparata MIG ne uporabljaijte.
Obrnite se na proizvajalca na navedenem servisnem naslovu.

m  Odstranite vse zaigitne folije in drugo transportno embalazo.

u  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
/_MAE ‘ FLUX @ 0.8 [ 21:\' .

60 15.3 7 .
A V

'8" g I I
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

WELDING PROCESS

MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Ko vklopite napravo, se samodejno aktivira zadnji uporablijeni postopek varjenja. Tudi drugi parametri
(tok, napetost itd.) se naloZijo, kot je bilo predhodno nastavljeno. Za spremembo postopka varjenija
najprej pritisnite vriljivo stikalo za nastavitev varilnega toka 13 (v nadaljevaniu stikalo [3). Z vrtenjem
stikala 13] izberite zgornje levo polje. Tu je prikazan trenutno izbrani postopek varjenja [MAG na skici 1].
Znova pritisnite stikalo @

Odpre se meni za izbiro naina varjenja [glejte skico 2]. Obrnite stikalo 03], da izberefe zeleni postopek
varjenja. Svojo izbiro potrdite s ponovnim pritiskom na stikalo (13, Zdaj pritisnite vriljivo stikalo za
nastavitev varilne napetosti 12, da izberete ustrezen postopek varjenja.

® Montaza za varjenje z ziénimi elektrodami

A POZOR: Preprecite nevarnost elekiricnega udara, telesnih poskodb ali materialnih $kod.
V ta namen pred vsakim vzdrzevanjem ali pripravljalnimi deli izvlecite omrezni vti€ iz omrezne vtignice.

@ 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 ziéne zvitke s tezo do najveé 15 kg.

® Zamenjava varilnega jedra

Vnaprej namesceno varilno jedro 18] je predvideno za aluminijasto Zico. Varilno jedro BE, ki ni vnaprej
namedceno, 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 [E[])iz paketa
gibkih cevi z neposrednim priklju¢kom [l in zdaj vstavite novo varilno jedro z ozkim koncem naijprej

v paket gibkih cevi z neposrednim priklju¢kom . Celotno novo varilno jedro potisnite skozi in ga nato
ponovno pritrdite z zaporno matico 34 (glejte sl. D).

Pri prikljucitvi gorilnika z jedrom B8 (ni vnaprej name3&eno) najprej potisnite cevko Bl v ustrezno
(spodnijo) odprtino na Euro centralnem priklju¢ku varilnega aparata. To zagotavlja nemoteno dovajanje
Zice.
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® Prilagoditev naprave za varjenje z masivno zico z zascitnim plinom

Pravilne prikljugitve za varjenje z masivno Zico pri uporabi za3itnega plina so prikazane na sliki T.

T

B Naijprej povezite vtic [6] s prikljuckom, oznagenim s »+« (gleite 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 prikljuckom (gleite sl. T).
Povezavo pritrdite tako, da pritrdilni obrocek 174l privijete v smeri urinega kazalca.

B Nato povezite ozemljitveni kabel [4] z ustreznim prikljuckom, oznagenim z »« (glejte sl. T).
Prikljuek obrnite v smeri urinega kazalca, da ga pritrdite.

m  Odstranite zas€itni pokrovéek s prikljugka za plin @ na zadniji strani naprave.

B Zdaj povezite dovod zadéitnega 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 zaéitnim plinom. Po potrebi upostevaite 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 zaditnim plinom, zunanjega zadéitnega plina ni treba
dovaiati.

U
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B Naijprej povezite vtic [6] s priklju¢kom, ozna&enim s »-« (glejte sl. U). 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 prikljuckom.
Povezavo pritrdite tako, da prikljuéek privijete v smeri urinega kazalca.

B Nato povezite ozemljitveni kabel [4] z ustreznim prikljugkom, oznagenim z »+« (glejte sl. U),
in prikljucek pritrdite tako, da ga obrnete v smeri urinega kazalca.

® Montaza dodatnega adapterja za zvitke varilne zice s 450 g
oz. 1 kg zice

B Z uporabo dodatnega adapterja B7 lahko varilni aparat PMPS 200 B1 prilagodite za uporabo
zvitkov varilne Zice s 450 g oz. 1 kg Zice.

u  Naijprej popustite pritrdilni element koluta z varilno Zico 28 in odstranite adapter koluta z varilno
Zico B3], Zdaj montirajte dodatni adapter 7l kot je prikazano na sliki V.

BV ta namen se dodatni adapter postavi na mesto in pritrdi s pritrdilnim elementom koluta z varilno
%ico 8. Ce zelite montirati razpakiran 450 g ali 1 kg zvitek Zice, najprej sprostite zaklepni
mehanizem 188 tako, da ga pritisnete in nato na kratko zavrtite v levo.

B Na koncu odstranite disk @flvifek Zice polozite na ustrezno drzalo. Pazite, da je zvitek na strani
skoznjika Zice 29 odvit in da je konec varilne Zice nad varilnim kolutom.

u  Disk B9 ponovno postavite nazaj na mesto in nato pritrdite zaklepni mehanizem 128 tako, da ga
pritisnete in nato na kratko zavrtite v desno.

= Nadaljujte, kot je opisano v naslednjem poglavju »Vstavljanje varilne Zice« od tocke »Odvijte
nasfavitveni vijak 5] in ga obrnite navzdol (gleite sl. 1).«.

B Popolnoma montiran in vstavljen zvitek Zice (ni prilozen) lahko vidite na sliki W.

B Za vedje zvitke varilne Zice dodatni adapter razstavite. V ta namen postopajte v obratnem vrstnem
redu kot pri montazi dodatnega adapterja.

® Vstavljanje varilne zice

B Odpahnite in odprite pokrov enote podaijalnika zice [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 fem primeru valj samodejno odvije.
Konec Zice lahko sprostite $ele med montaZo.

B S koluta z varilno Zico B2 v celoti odstranite embalazo, tako da se lahko neovirano odvije.
Vendar pa konca Zice 3e ne spro3éaijte.
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m  Ce ima zvitek Zice Sirino priblizno 10 cm, odstranite adapter B3, Pri zvitkih Zice s Zirino pribl.
5 cm ostane adapter B8l na polozaju.

B Zvitek Zice namestite na drzalo koluta z varilno Zico B3. Pazite, da je zvitek na strani skoznjika Zice
29 odvit in da je konec varilne Zice pod varilnim kolutom (glejte sl. M in N).

B Znova namestite pritrdilni element varilnega koluta [28 in ga zapahnite tako, da nanj pritisnete in ga
zavrtite v smeri urinega kazalca.

®  Odvijte nastavitveni vijak 25l in ga obrnite navzdol (glejte sl. ).

®  Enoto s potisnimi valji 26l z obraéanjem pomaknite na stran (glejte sl. J).

m  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 zamenijajte. Varilna Zica mora biti v zgornjem utoru!

B Ponovno namestite drzalo podajalnega valja 27 in ga trdno privijte v smeri urinega kazalca.

m  Odstranite Sobo gorilnika 8] tako, da jo povledete in zavrtite v smeri urinega kazalca (glejte sl. L).

B Odvijte ustrezno varilno $obo 17, 18], 19l oli 9 (gleite 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 skraj3aijte s kles€ami za Zico ali stranskim rezilom, da odstranite poskodovani upognijeni

konec Zice (glejte sl. M).

CD NAPOTEK: varilna Zica mora biti ves &as napeta, da se ne sprosti in odvije! Pri tem priporo&amo,
da vedno delate skupaj 3e z eno osebo.

B Varilno Zico potisnite skozi skoznjik Zice 29 (glejte sl. N).

B Varilno Zico speljite vzdolz podajalnega valja @ in jo nato potisnite v skozniik Zice 9.

B Enoto potisnega valja 28 zasukajte v smeri podajalnega valja 21 (gleite sl. P).

B Namestite nastavitveni vijak 23 (glejte sl. PE}

m  Protitlak nastavite z nastavitvenim vijakom [25]. Varilna Zica mora biti trdno name3&ena v zgornjem
vodilu med potisnim valjem in podajalnim valiem 21, ne da bi bila ukle3ena (glejte sl. O).

B Varilni aparat vklopite z glavnim stikalom 23 (gleite sl. C).

B Pritisnite gumb na gorilniku [2]. Pazite, da je jeklenka z za3gitnim plinom tesno zaprta, dokler
varilna Zica ne doseze zelenega poloZzaija.

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 sI. Q).

B Znova izklju¢ite varilni aparat.

B Ponovno uvijte ustrezno varilno 3obo 07, (18], (19 ali 29 (glejte sl. R). Pazite, da se tokovna 3oba 07, 18,

ali 29 ujema s emerom uporabljene varilne Zice. Pri priloZeni varilni Zici je treba uporabiti
g

tokovno $obo 17, 18], 19 ali 20 7 oznako 1,0 oz. 1,0 A pri uporabi olumirﬁoste masivne Zice.

m  Sobo gorilnika [8] z zasukom v desno znova povezite z vratom gorilnika BY (gleite sl. S).

OPOZORILO Da bi preprecili nevarnost elekiri¢nega udara, poskodb ali skode, 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 3. Ce varilnega aparata dlje &asa ne uporabljate,
izvlecite omrezni vti¢ iz vti¢nice. Nato je aparat popolnoma brez elekiri¢nega napajania.

@ NAPOTEK: vse vrednosti, prikazane na naslednjih skicah, so le primeri in ne predstavljajo
nobenih priporocil za dologene parametre varjenja.
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® Varjenje MAG
Skica 3 Skica 4
(" maG \ FLUX © 0.8 [ o1 [ MAG FLUX © 0.8 a1 )

60 15.3 “iie | w
A V O Fe+MIX 80/20 20.9
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AN J

Pri izbiri postopka MAG lahko izbirate med polnjeno Zico in jekleno Zico.

Naiprej pritisnite vriljivo stikalo za nastavitev varilnega toka 13 (v nadaljevaniu stikalo [13).

Z vrtenjem stikala 13 izberite zgornje srednje polje. Tu je prikazana trenutno izbrana Zica [FLUX 0.8 na
skici 3]. Znova pritisnite stikalo (3] za vstop v meni za izbiro Zice [skica 4].

Uporablijeno varilno Zico in po potrebi uporabljeni zaséitni plin lahko tukaj nastavite z vrtenjem in
pritiskom stikala 03], 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 obracanjem in pritiskom
stikala 03, S pritiskom na stikalo za nastavitev napetosti 12 (v nadaljevaniu stikalo 02) se vrnete na

nastavitve varjenja. Zdaj lahko v zgorniji vrstici analogno izbirate med »2T« (2-taktno) in »4T« (4-takino).

Pri 2-takinem 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. Podajanije Zice se samodejno prilagodi in
priporocilo za debelino materiala, ki ga je treba variti, se prikaze v mm.

Z obracanjem stikala 12 lahko nastavite napetost, s &imer se spremeni tudi dolZina obloka »ARC LENGTH.

Ce stikalo 12 pritisnete in nato obrnete, lahko prilagodite induktivnost »INDUCTANCE«.
® Varjenje PMIG

Skica 5
r/_Ph"lll:'i Fe ArB0% @0.8B 21:\'

(&5 0O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
AIMg-+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%
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Za manijse brizgljaje in stabilnejsi 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
zaicitni plin.

Pri uporabi ustreznih Zic je treba uporabiti naslednje zasgitne pline:

Fe (jeklena Zica): [80 % argon/20 % CO2]

Zica iz CrNi (nerjavno jeklo): [98 % argon/2 % CO2]

Zica iz CuSi, AlMg, AlSi in aluminijasta Zica: [100 % argon]

Navigacija znotraj menija PMIG je analogna navigaciji v meniju »MAG« prek stikal 12 in (3],
Prav tako lahko nastavite premer uporablijene 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 Zi¢ne elekirode in zaicitni plini kot pri varjenju PMIG.
Navigacija znotraj menija DPMIG je analogna navigaciji v meniju »MAG« prek stikal @ in 03

Prav tako lahko nastavite premer uporabljene varilne Zice lin izbirate med »2T« in »4T«.

Poleg tega lahko tu po nastavitvi uporablijene varilne Zice priklicete diagram parametrov tako, da
dvakrat pritisnete stikalo [13]. Tukaj lahko nastavite posamezne parametre za postopek DPMIG.

Tukaj priporo¢amo uporabo vnaprej nastavljenih vrednosti. Kot napreden uporabnik lahko prilagodite
posamezne vrednosti, da prilagodite postopek varjenja natanéno vasemu naértovanemu delu.

Za ponastavitev nastavljenih parametrov se vrnite v meni DPMIG [skica 6] in drzite stikalo 12 pritisnjeno
priblizno 5 sekund.

Skica 6
’/_DPM"S‘ Fe ArBO% @0.8 ‘ ET—\

39 19.6
A V

'B" i I I
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

7N ELSLTON NEVARNOST OPEKLIN!

Varjeni obdelovanci so zelo vroéi in lahko povzrocijo opekline. Za premikanje vroih varjenih obdelo-
vancev vedno uporabljajte kle3ce.

Ko varilni aparat prikljucite na elektriko, ravnaite tako, kot sledi:

m  Oblecite ustrezna zaicitna oblacila v skladu z navodili in si pripravite delovno mesto.

B Ozemljitveni kabel z ozemljitvenim priklju¢kom [4] povezite z obdelovancem, ki ga zelite variti.
Pazite na dober elektriéni stik.

B Na varilnem mestu obdelovanca ne sme biti rje in barve.

B Nastavite Zzelene parametre varjenja glede na izbrani postopek varjenija.

m  Sobo gorilnika postc:vite na mesto obdelovanca, kjer Zelite variti.

B 352 S 11| PARKSIDE|



B Pritisnite gumb na gorilniku [9], da potisnete varilno Zico naprej. Ko se ustvari oblok, naprava
potisne varilno Zico v varilno talino.

®  Optimalno nastavitev varilnega toka dologite na podlagi testov na preskusnem kosu.
Dobro nastavljeni oblok oddaia rahel, enakomeren brenée¢ zvok.

u V primeru grobega ali mo&nega ropota prestavite v visjo prestavo (povecaite varilni tok).

m  Ce je varilna le¢a dovolj velika, se bo gorilnik 19 pocasi premikal vzdolz Zelenega roba. Razmak
med 3obo gorilnika [8] in obdelovancem mora biti &im manj3i (nikakor ne sme biti ve&ji od 10 mm).

B Po potrebi rahlo zanihajte napravo, da varilno talino nekoliko raziirite. Pri prvem oblikovaniju
ustreznega obloka utegnejo manj izkuseni varilci imeti tezave. Varilni tok je treba pravilno nastaviti.

B Globina zvara (ustreza globini varjenega spoja v materialu) naj bo &im vedja, vendar pa varilna
talina ne sme pasti skozi obdelovanec.

m  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 ele, ko se zvar ohladi. Ce Zelite nadaljevati z varjenjem na neprekinjenem
zvaru:

B Najprej odstranite Zlindro na mestu varjenija.

BV rezi zvara prizgite oblok, ga prestavite na prikljuéno mesto, pustite, da se material stopi, in nato
nadaljuje z izdelavo zvara.

A PREVIDNO!: Upostevaite, da je treba gorilnik po varjenju vedno odloZiti na izolirano podlago.

B Ko zakljuéite z varjenjem in prekinete delo, varilni aparat vedno izkljucite in izvlecite omrezni vti¢ iz
vticnice.

e Oblikovanje zvara

Tockovni zvar ali varjenje z dotikom

Gorilnik premaknite naprej. Rezultat: globina vZiga je manjia, Sirina zvara vedja, zgornja ploskev zvara
(vidna povriina zvara) je bolj ploska, toleranca napak pri vezanju (napaka pri taljenju materiala) pa
vedja.

Grebenasti zvar ali varjenje z vleéenjem
Gorilnik vlecete stran od zvara (sl. X). Rezultat: zvar je globlji
in ozji, greben je vi§ji, zvar je bolj ob&utljiv na napake pri spajanju.

. .
Zvarni spoji

Pri varjenju poznamo dve osnovni vrsti spojev: &elno varjenje (zunaniji rob) in vogalno varjenje
(notranii rob in prekrivanije).

~

Celni zvarni spoji

Pri ¢elnih zvarnih spojih do debeline materiala 2 mm se robova za varjenije v celoti pritisneta drug ob
drugega. Za vegje debeline je treba izbrati razmik 0,5-4 mm. Idealna razdalja je odvisna od varjenega
materiala (aluminija ali jekla), sestave materiala in izbranega nacina 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 varjenja vplivajo naslednii dejavniki: mog toka, razdalja med varjenimi robovi, nagib
gorilnika in premer varilne Zice. Bolj strma usmeritev gorilnika proti obdelovancu pomeni ve&jo globino
zvara in obratno.
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Deformacije, ki se zgodijo med ohlajanjem materiala, je dobro prepreéiti ali vsaj zmanijiati tako, da
obdelovance pritrdite s pripravo. Izogibajte se naknadnim oja&itvam zvarov, da preprecite njihovo
pokanije. Te tezave lahko zmanijate, ¢e imate moznost, da obdelovanec zavrtite tako, da lahko varjenije
opravite v dveh prehodih, ki potekata v nasprotnih smereh.

Zvarni spoji na zunanjem robu
Priprava na to vrsto varjenja je zelo preprosta (sl. Y, Z).

Ta zvarni spoj pa ni primeren za debelej$e materiale. V takih primerih povezavo pripravite tako, kot
kaze spodnija slika, tj. tako, da rob ene od plo3& odbrusite (sl. AA).

AA 45°
[

Povezave kotnih zvarov
Kotni zvar nastane, ko se obdelovanci med seboj stikajo pravokotno. Zvar naj je v obliki trikotika z enako
dolgimi stranicami in rahlim kotom (sl. AB, AC).

Zvarni spoji na notranjem robu
Priprava tega zvarnega spoja je zelo preprosta, primeren je do debeline 5 mm. Mera »d« mora biti &im
manijsa, vsekakor manj kot 2 mm (sl. AB).

AB AC

Ta zvarni spoj pa ni primeren za debelejie materiale. V takih primerih povezavo pripravite tako,
kot AA, tako da odbrusite rob ene plosce.
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Zvarni spoji s prekrivanjem
Najpogostejia priprava je z ravnimi varjenimi robovi. Varjenje poteka z obiéajnim kotnim zvarom.
Kot prikazuje slika AD, morate obdelovanca &im bolj priblizati enega drugemu.

AD)

® Varjenje MMA

B Prepricaijte se, da je glavno stikalo 23 nastavljeno na »O« (»lzklop«) oz. da omrezni vii¢ [3] ni
vtaknjen v vtiénico.

B Na varilni aparat priklju¢ite drzalo za elektrode [5] in ozemljitveno sponko [4], kot je prikazano na

sliki AE. Upostevaite tudi podatke proizvajalca elektrod in pazite, da se lahko polarnost spremeni

glede na vrsto uporablijene elektrode.

Oblecite ustrezna za3éitna oblacila v skladu z navodili in si pripravite delovno mesto.

Ozemljitveni prikljugek [4] priklju¢ite na obdelovanec.

Vstavite elekirodo v drzalo elektrode [5].

Aparat vklopite tako, da glavno stikalo 23 potisnete v polozaij »l« (»Vklop«).

Izberite nagin »MMA, kot je opisano pod »lzbira postopka varjenjax.

@ NAPOTEK: Vse vrednosti, prikazane na naslednjih skicah, so le primeri in ne predstavljajo
nobenih priporocil za dologene parametre varjenja.
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Skica 7

/_MMA ‘ ANTI STICK YES |'u‘FlD YEE\‘

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% %

LY

Pri izbiri postopka MMA 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 funkciji
ANTI STICK in VRD. [Skica 7] ANTI STICK prepreéuje leplienje elektrod na obdelovanec.

VRD zmani3a uporablieno napetost, ko se ne vari. To je namenjeno posebno varnemu delu.

Z vrtenjem oz. prifiskom in nato vrtenjem stikala za nastavitev napetosti 12 se lahko prilagodijo vrednosti
za HOT START in ARC FORCE. Pove&anije vrednosti HOT START olaja vzig obloka. ARC FORCE ima
podoben uinek 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
elekirode 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

A POZOR: Ozenljitveni prikljucek [4]in drzalo elekirod [5]/elekiroda ne smejo priti v neposredni stik.

A POZOR: Pri varijenju s paliénimi elekirodami morata biti drzalo za elekirode [5] in ozemljitveni
prikljucek [4] priklju¢ena v skladu z navedbami proizvajalca elekirod.

B Oblecite ustrezna za3citna oblaéila v skladu z navodili in si pripravite delovno mesto.

B Za zaustavitev delovanja postavite glavno stikalo za vklop/izklop 23 v polozaj »O« (»IZKLOP«).

A POZOR: Ne nanaiajte z elekirodo na obdelovanec. Lahko se poskoduije in se oteZi vzig obloka.
Takoj ko se oblok vzge, poskusite drzati razdaljo do obdelovanca, ki ustreza uporablienemu premeru
elekirode. Razdalja naj med varjenjem ostane ¢im bolj konstantna. Nagib elekirode v delovni smeri naj

bo 20-30 stopinj.

A POZOR: Za odstranjevanie izrabljenih elekirod ali premikanie vro&ih obdelovancev vedno uporabljajte

kled¢e. 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:

B Najprej odstranite zlindro na priklju&nem mestu.

BV rezi zvara prizgite oblok, ga prestavite na prikljuéno mesto, pustite, da se material stopi, in nato
nadaljujte.
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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 zmanij3a.

B Lok se pokvari ali postane nestabilen.

A POZOR:

B Sevanie loka lahko povzrodi vnetie oéi in kozne opekline.

B Zlindra v razpriilu in talini lahko povzrogi poskodbe o&i in opekline.

®m  Uporabljajo se lahko izkljuéno varilni kabli, ki so vkljugeni v obseg dobave. Izbirate lahko med
varjenjem s prebadanjem ali vle¢enjem. Vpliv smeri gibanja na lastnosti zvara je prikazan spodaj:

Varijenje s prebadanjem Varijenje z vlecenjem

ok SR RN b

Vziganje manjse vecje

Sirina zvara vecje manijse
Zvar ploski izboden
Napaka v zvaru vecje manjse

@ NAPOTEK: Katera vrsta varjenja je primerneja, se potem, ko ste varili preizkusni primerek,
odlogite sami.

@ NAPOTEK: Po popolni obrabi elekirode ga je treba zamenijati.
® Varjenje WIG/TIG

Za varienje WIG/TIG sledite navedbam glede vasega gorilnika WIG. Nagin WIG/TIG je mogoce

aktivirati, kot je opisano pod »lzbira postopka varjenjax.

@ NAPOTEK: vse vrednosti, prikazane na naslednjih skicah, so le primeri in ne predstavljajo
nobenih priporocil za dolo¢ene parametre varjenja.
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Skica 8
/IjFl' TIG ‘ ANTI STICK YES

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 (3 aktivirate funkcijo
ANTI STICK. [Skica 8] ANTI STICK preprecuje leplienje elekirod na obdelovanec. Z vrtenjem stikala za
nastavitev napetosti 12 lahko nastavite vrednost UP TIME. Ta navaja, kako hitro se tok poveda na zagetku
varjenja. Vija vrednost pomeni poéasnejie vedanie.

ve

® Vzdrievanije in ¢is¢enje

@ NAPOTEK: varilni aparat je treba za zagotavljanje pravilnega delovanja ter skladnosti
z varnostnimi zahtevami redno vzdrzevati. Nepravilno in napaéno delovanie lahko povzrodi okvare in
poskodbe naprave. Popravila naj izvajajo samo usposobljeni elekiricarii.

B Pred vzdrzevanjem varilnega aparata izklopite glavno napajanie z elekiriéno energijo in glavno stikalo.
B Varilni aparat in dodatno opremo redno &istite z zrakom, &istilno volno ali krtaco.
BV primeru okvare ali potrebne zamenjave delov naprave se obrnite na ustrezno strokovno osebije.

® Navodila za varovanje okolja in odstranjevanje med odpadke

RECIKLIRAJMO SUROVINE NAMESTO ODLAGANJA ODPADKOV!
mmm  Po evropski direktivi 2012/19/EU je treba rabljene elekiriéne naprave zbirati loéeno in
reciklirati na okolju prijazen nacin. Simbol preértanega smetnjaka pomeni, da te naprave po koncu
njene zivljenjske dobe ne smete zavredi med gospodinjske odpadke. Napravo je treba oddati na
dolo&enih zbirnih mestih, centrih za recikliranje ali podjetiem za odstranjevanje odpadkov.
Vase okvarjene naprave, ki jih posliete, bomo brezplagno odstranili. Poleg tega so jih dolZni vzeti nazaj
tudi distributerji elekiricne in elekironske opreme fer distributerii Zivil. LIDL vam moZnosti vracila nudi
neposredno v poslovalnicah in marketih. Vragilo in odlaganje sta za vas brezplaéna. Ob nakupu nove
naprave imate pravico do brezplagnega vradila ustrezne stare naprave. Poleg tega imate moznost,
neodvisno od nakupa nove naprave, brezplaéno vrniti (do tri) stare naprave, ki v kateri koli dimenziji
niso vedje od 25 cm.
Pred vrnitvijo prosimo, izbrisite vse osebne podatke.
Pred vracilom odstranite tudi baterije ali akumulatorje, ki niso priloZeni stari napravi, ter sijalke, ki jih je
mogoée odstraniti, ne da bi jih uniéili, in jih odnesite na loceno zbiralisce.

ﬁ ELEKTRICNEGA ORODJA NE ZAVRZITE MED GOSPODINJSKE ODPADKE!

Baterije, ki vsebujejo skodljive snovi, so oznaene s spodaj prikazanimi simboli, ki pomenijo,
da niso primerne za odlaganje med gospodinjske odpadke. Oznake za tezke kovine so:
Cd = kadmij, Hg = Zivo srebro, Pb = svinec. Stare baterije odnesite na odlagalidée takinih
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odpadkov v vasem kraju ali jih vrnite frgovcu. S tem boste izpolnili zakonske dolZnosti in pomembno
prispevali k varovaniju okolja.

s [
| S
a Upostevaijte oznako na razliénih embalazah in jih po potrebi odlozite logeno.

EmbalaZa je oznacena s kraticami (a) in 3tevilkami (b), ki imajo naslednji pomen: 1-7: umetne snovi,
20-22: papir in karton, 80-98: kompozitni materiali.

® lIzjava o skladnosti EU

Mi,

C. M. C. GmbH

Odgovoren za dokument:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

NEMCIIA

na lastno odgovornost izjavljamo, da izdelek

Multi varilni aparat z dvojno impulzno tehnologijo

IAN: 409145_2207
St. art.: 2572

Leto izdelave: 2023/18
Model: PMPS 200 B1

izpolnjuje bistvene varnostne zahteve, ki so navedene v evropskih direktivah

Direktiva EU o elektromagnetni zdruzljivosti:
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 omejevanije uporabe dologenih nevarnih snovi v elektronskih in elektri¢nih

napravah. Ocena skladnosti je bila opravljena na podlagi spodaj nastetih usklajenih standardov:

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

St. Ingbert, 1. 10. 2022

Dr. Christian Weyler
- Zagotavljanje kakovosti —
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® Napotki za garancijo in servisiranje
Garancija podjetja Creative Marketing & Consulting GmbH

Spostovana stranka,

za fo napravo vam je na voljo 3-letna garancija s pri¢etkom veljavnosti na dan nakupa.

V primeru pomanikljivosti tega izdelka za vas veljajo zakonske pravice napram prodajalcu.
Nasa, spodaj predstavljena garancija ne omejuje teh zakonskih pravic.

® Garancijski pogoji

Garancijski rok zaéne teci od datuma nakupa. Shranite originalni radun. Ta dokument je potreben kot
dokazilo o nakupu. Ce v 3 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 racun (dokazilo o nakupu) fer 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 zacne teci nova garancijska doba.

® Garancijska doba in zakonski odskodninski zahtevki

Garancijska doba se zaradi garancije ne podalj3a. To velja tudi za zamenjane in popravljene dele.
Morebitno 3kodo in pomanikljivosti je treba sporoéiti Ze ob nakupu, takoj po odstranitvi embalaze.
Po preteku garancijskega roka je treba popravila placati.

® 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 obiéajni 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 poskodovan

in ni pravilno uporabljen 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 pooblaséeni servis, garancija preneha.

® Ravnanje v garancijskem primeru

Da lahko zagotovimo hitro obravnavo vase zadeve, prosimo, da upostevate napotke v nadaljevaniju:
Za vse poizvedbe imejte za dokazilo o nakupu pripravljen ragun in 3tevilko izdelka (npr. IAN).

Stevilka izdelka je navedena na tipski tablici, gravuri, naslovnici navedil (spodaj levo) ali na nalepki na
hrbtni ali spodnii strani. Ce pride do nepravilnega delovanija ali drugih poskodb, po telefonu ali e-posti
najprej stopite v stik s spodaj navedenim servisom.

Izdelek, za katerega je ugotovljeno, da je okvarjen, lahko brezplacno podljete na naslov servisa, pri
&emer dodaite racun (dokazilo o nakupu) ter navedite pomanikljivost in kdaj je nastopila.
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@ NAPOTEK: ta in tevilne druge priroénike, videoposnetke izdelkov in programsko opremo lahko
prenesefe s spletnega mesta www.lidl-service.com.

Koda QR vam omogoca
neposredni dostop do strani
Storitve Lidl
(www.lidl-service.com), z vnosom
stevilke (IAN) 409145 pa si lahko
odprete navodila za uporabo.

EFAE
n
[=]
www.lidI-service.com

® Servis

Stik z nami:

Sl

Ime: C.M.C. Creative Marketing & Consulting GmbH
Servis in informacije
Media-Impeks d.o.o

Spletna stran:  www.cmc-creative.de

E-posta: service.si@cmc-creative.de

Telefon: 0038627963511

Sedez: Nem¢ija

IAN 409145_2207

Upostevaite, da spodnii 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
NEMCIIA

Naroéanje rezervnih delov:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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Garancijski list

Multi varilni aparat z dvojno impulzno

tehnologijo PMPS 200 B1 IAN 409145_2207
C. M. C. GmbH Pooblaséeni serviser:
Katharina-Loth-Str. 15, 66386 St. Ingbert, | Servisna telefonska stevilka:
Neméija +49 (0) 6894/9989750

1. S tem garancijskim listom »C. M. C. GmbH, Katharina-Loth-Str. 15,
66386 St. Ingbert, Nem¢éija« jamé&mo, 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 zameniali ali
vrnili kupnino.

2. Garancija je veljavna na ozemlju Republike Slovenije.

3. Garancijski rok za proizvod je 3 leta od dneva izrocitve blaga. Datum izroéitve
blaga je razviden iz raduna.

4. Kupec je dolzan okvaro javiti pooblaséenemu 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 raun,
kot potrdilo in dokazilo o nakupu ter dnevu izroéitve blaga.

6.V primeru, da proizvod popravlja nepoobla3ceni servis ali oseba, kupec ne more
uveljavljati zahtevkov iz te garancije.

7. Vzroki za okvaro oziroma nedelovanje izdelka morajo biti lastnosti stvari same in
ne vzroki, ki so zunaj proizvajaléeve oziroma prodajaleve 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 spremenijen ali nepravilno vzdrzevan.

8. Jamcimo servisiranje in rezervne dele za minimalno dobo, ki je zahtevana s strani
zakonodaije.

9. Obrabni deli oz. potrosni material so izvzeti iz garancije.

10. Vsi potrebni podatki za uveljavljanje garancije se nahajajo na dveh loéenih doku-
mentih (garancijski list, radun).

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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Tablica upotrijebljenih piktograma ... Stranica 363
UVOM. ... Stranica 365
Namjenska UPOraDA ........ooiiiiiiiiiii e Stranica 365
OPSEG ISPOTUKE ...ttt Stranica 366
OPis dIJEIOVA ..o Stranica 366
TEhNIEKI POAGCH ... Stranica 367

SIQUINOSNE NAPOMENE .......oooiiiiiiiiiiiiiiii ettt ettt Stranica 368
Prije puStanja urad ... Stranica 376
Odabir postupka Zavarivanja ............ooiiiiiiii e Stranica 376
Montaza za zavarivanje s zi¢anim elekirodama.............ooooiiiiiiiii Stranica 376
ZOMIENGA JBZGTE .ttt eeeeei et ettt ettt e e e ettt e e e ettt e e e e e Stranica 377

Prilagodba uredaja za zavarivanje masivne Zice zasfitnim plinom...........ccccoooeeian Stranica 377
Prilagodba uredaja za zavarivanije punjene Zice bez zastitnog plina............cccooeien. Stranica 378
Montaza dodatnog adaptera za kolut Zice za zavarivanje s 450 g odn. 1 kg Zice ...... Stranica 378
Umetanje ZiCe ZA ZAVATIVAN|E ....vvvtieieiiiiiiiii e et e et e e e e e e Stranica 379

Zavarivanije s Zi€éanim elektrodama ... Stranica 380
Ukljucivanije i iskljugivanje uredaja .........ooiioiiiiiiiiiiee e Stranica 380
Zavarivanje postupkom MAG..........ccoiiiiiiiiiiie e Stranica 380
Zavarivanje postupkom PMIG .........ociiiiiiiiiiie e Stranica 381
Zavarivanje postupkom DPMIG ..........oooiiiiiiiiiiiiii e Stranica 381
1Zrad@ ZAVArENOG SOV ..ooiiiiiiieeiiie et Stranica 383

Zavarivanje postupkom MMA ..., Stranica 384

Zavarivanje postupkom WIG/TIG ...................oooiiiiiiiiiiee e, Stranica 387

Odrzavanje i €IS€eNfe....................oooiiiiiiiii e Stranica 388
Napomene za zastitu okolisa i podaci za odlaganje na otpad...................... Stranica 388
EU izjava o sukladnosti......................cooooiii Stranica 388
Napomene za jamstvo i odvijanje servisa ..o Stranica 389

UVIBHT JOMSIVAL Lottt e e e Stranica 389
Vrijeme jamstva i zakonsko pravo na naknadu............ccooiiiiiiiiii Stranica 390
ODBiM JAMSIVA .ot Stranica 390
Odvijanje U sIUEaju JAMSIVA ....ooiiiiiii i Stranica 390

S OIVIS ..o Stranica 391

® Tablica upotrijebljenih piktograma

I Nazivna vrijednost struje
AI]]:D]] Pozor! Progitajte upute za rad! l, na vl I
zavarivanja
. ) o | Stvarna vrijednost najvece
D Mrelznll ulaz; br'0|.fczo.| simbol 1 off mrezne struje
izmjenic¢ne struje i nazivna
1~ 50 Hz vrijednost frekvencije. U Nazivna vrijednost napona
0 praznog hoda

Prikazani simbol prekrizene kante
E za smeée na kotadima upuduje U Nazivna vrijednost mreznog
na to da ovaj uredaj podlijeze ! napona

_——
Direktivi 2012/19/EU.
Nemojte se ko!'istiti gfcrctom u Normirani radni napon
na otvorenom i na kisi! 2
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M’J

Strujni udar elektrode za
zavarivanje moze biti
smrtonosan!

1 maks.

Najveéa nazivna vrijednost
mrezne struje

Ee

Udisanje dima nastalog
zavarivanjem moze ugroziti vase
zdravlje.

A

Oprez! Opasnost od strujnog
udaral

Iskre nastale zavarivanjem mogu
uzrokovati eksploziju ili pozar.

O

Vazna napomenal

Zrake elektri¢nog luka mogu
odtetiti oci i ozlijediti koZu.

&

Odlozite ambalazu i alat na
ekoloski prihvatljiv naéin!

Elektromagnetska polja mogu
poremetiti funkciju elektri¢nog
sréanog stimulatora.

A UPOZORENJE

Moguée teske do smrine
ozljede.

Pozor, moguce opasnosti!

IP21S

Vrsta zastite

Stezaljka za masu

OB

Jednofazni staticki
transformatorski ispravljag —
pretvaraé frekvencije

Klasa izolacije

Istosmjerna struja

Izradeno od recikliranog

Najveéa nazivna vrijednost
vremena zavarivanja

°. oo - 8 i

materijala. u isprekidanom nacinu
t
rada ¥',
Najveca nazivna vrijednost . . -
L Ruéno elekiroluéno zavarivanje

vremena zavarivanja . T

- ” s obloZenim $tapnim
u kontinuiranom nacinu

dat — elektrodama

rada ON (maks.)

o | %= A B s &

Zavarivanje metala u inertnom
plinu i aktivnom plinu, ukljuéujuéi
uporabu punjene Zice

Zavarivanije elekirodom
u inertnom plinu

Vasa je zakonska obveza tako
oznacene uredaje zbrinuti

u jedinicu koja je odvojena od
nerazvrstanog stambenog otpada.
Zabranieno je zbrinjavanje putem
kuéanskog otpada.

A OPREZ A

UPOZORENJE: Moguc¢nost strujnog udara !

Ne otvarati kuciste proizvoda !
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Visenamjenski aparat za zavarivanje s tehnologijom dvostrukog
impulsa PMPS 200 B1

e Uvod

Cestitamo! Odluéili ste za uredaj visoke kvalitete iz nase kuée. Prije prvog pustanja u rad
upoznaite se s proizvodom. Stoga pozorno procitajte sliedeée upute za uporabu i sigurnosne
napomene. Pudtanje ovog alata u rad smiju vriiti samo upuéene osobe.

CUVAJTE IZVAN DOHVATA DJECE!
® Namjenska uporaba

Uredaj je predviden za zavarivanje masivnom Zicom (postupci MIG i MAG), zavarivanje postupkom
MMA (zavarivanie $tapnim elekirodama), zavarivanje postupkom WIG (zavarivanie elekirodom od
volframa u inertnom plinu) te za zavarivanje punjenom Zicom. Pri upotrebi masivnih Zica koje ne sadrze
zastitni plin u &vrstom obliku, treba se koristiti dodatnim zastitnim plinom. Pri koristenju samozastitne
punjene Zice nije potreban dodatan plin. U ovom se slu¢aju zastitni plin nalazi u pradkastom obliku v Zici za
zavarivanje i tako se izravno provodi u luk. Zbog toga je uredaj neosjetljiv na vjetar prilikom rada na
otvorenom. Smiju se upotrebljavati samo Zi¢ane elektrode prikladne za uredaj. Ovaj aparat za zavari-
vanje pogodan je za ruéno elekiroluéno zavarivanije (zavarivanje postupkom MMA) &elika, nehrdajuéeg
&elika, lima i lijevanih materijala uz koristenje odgovarajuéih oplastenih elekiroda. Vide o tome mozete
pronadi u uputama proizvodaca elektroda. Smiju se upotrebljavati samo elekirode prikladne za uredaj.
Pri zavarivaniju elekirodom od volframa u inertnom plinu (zavarivanje postupkom WIG) morate postivati
upute za rad i sigurnosne upute za plamenik WIG koiji se koristi uz upute i sigurnosne upute u ovim
uputama za uporabu. Nepravilno rukovanje proizvodom moze biti opasno za ljude, Zivotinje i stvari.
Proizvodom se koristite samo kako je opisano i za navedena podruja primjene. Ovu uputu dobro
Euvaite. Pri prosliedivaniju proizvoda treéim osobama takoder predaite sve dokumente. Svaka primjena
koja odstupa od upotrebe u skladu s odredbama zabranjena je i potencijalno opasna. Stete nastale
zbog neuvazavanja uputa ili pogresne primjene nisu pokrivene jamstvom te ne pripadaju podrugju
odgovornosti proizvodaéa. Pri komercijalnoj upotrebi jamstvo se ponistava. Sastavni dio namijenske
upotrebe je i pridrzavanje sigurnosnih uputa, uputa za montazu kao i napomena o upotrebi u uputama
za upotrebu. Potrebno je strogo se pridrzavati vazeéih propisa za spriecavanje nezgoda. Uredaj se ne
smije upotrebljavati:

B u nedovoljno prozragenim prostorijama,

By eksplozivnom okruzenju,

B za odmrzavanie cijevi,

By blizini osoba s elektri¢nim sréanim stimulatorom i
® v blizini lako zapaljivih materijala.

Preostali rizik

Cak i ako uredajem rukuijete u skladu s propisima, uvijek postoje preostali rizici. Sliedeée opasnosti

mogu nastupiti u vezi s konstrukcijom i izvedbom ovog aparata za impulsno zavarivanje postupkom MIG:

B ozljede oka zbog blijestanja, dodirivanja vruéih dijelova aparata ili izratka (opekline),

®  ako je uredaj nepropisno osiguran, postoji opasnost od nezgoda i pozara zbog iskrenja ili Cestica
troske,

B Stetne emisije dima i plinova, u slu¢aju nedostatka zraka ili nedovoljne ventilacije u zatvorenim
prostorijama.

@ NAPOMENA: Smanijite preostali rizik tako $to éete uredaj brizljivo i propisno upotrebljavati te
slijediti sve upute.
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® Opseg isporuke

Visenamjenski aparat za zavarivanije s tehnologijom dvostrukog impulsa PMPS 200 B1
1 plamenik za zavarivanje postupkom MIG s 2 m kabela za zavarivanje

1 pocinéana bakrena stezalika za masu visoke kvalitete A oblika s 2 m kabela

1 drzaé elekiroda MMA s 2 m kabela za zavarivanje

4 strujne sapnice za &eli¢nu/punijenu Zicu (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
oznaka prema promjeru: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

aluminijska sapnica (1x 1,0 mm unaprijed montirana)

cekié za trosku

jezgra za aluminijsku Zicu (unaprijed montirana)

jezgra za &eliénu Zicu / Zicu od nehrdajuéeg Eelika /i punjenu Zicu

dodatni adapter

upute za upotrebu

® Opis dijelova

Poklopac dodavaca Zice Sapnica za zavarivanije (1,0 mm)

Rucka Valjak pomicanja

Mrezni utikaé Ceki¢ za trosku

G|avniprekic|dé za UKUJUCIVANJE /
ISKLUCIVANJE (uklj. kontrolna svietilika za
napajanje)

Kabel mase sa stezaljkom za masu

B B | B E E

Drza¢ elekirode MMA Priklju¢ak za plin

| k]| & | k&[]

Utikag, polarizacija kompleta crijeva Vijak za namjestanje

] | [2]

Komplet crijeva s izravnim prikljuékom
(Euro centralni priklju¢ak)

(N]

Jedinica pritisnog valika

]

Prsten za privricivanije Drzag valika pomicanja

Sapnica plamenika Priévriéenije koluta Zice za zavarivanje

Tipka plamenika Provod Zice

8] | o]

Plamenik Vrat plamenika

Crijevo plamenika Cjevéice

Okretna sklopka za namjedtanje
napona zavarivanja

Kolut Zice za zavarivanje
(nije ukljuéen u isporuku)

Okretna sklopka za namjedtanje

) o Drza¢ koluta Zice za zavarivanije
struje zavarivanja

Zaslon

G| & & | E

Sigurnosna matica

& 6| B =6 R R R

&

Jezgra za aluminijsku Zicu Adapter koluta Zice za zavarivanje
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Prihvat paketa crijeva

8]

Jezgra za &eliénu Zicu / Zicu od nehrdajuéeg
Celika /i punjenu zicu

& G

Sapnica za zavarivanje (0,6 mm)

Dodatni adapter

Sapnica za zavarivanje (0,8 mm)

Zaklju€avanije

]| [8] | [&]

Sapnica za zavarivanje (0,9 mm) Disk
® Tehnicki podaci
Nazivna ulazna snaga maks.: 6 kVA
Mrezni prikljuéak: 230V~ 50 Hz
TezZina: oko 18 kg
Osigurac: 16 A

Zavarivanje Zzicom:

Struja zavarivanja:

MIG 50 - 160 A; impuls MIG 30 — 160 A

Napon praznog hoda: U, 60V
Najveéa nazivna vrijednost mrezne struje: loke: 24 A
Stvarna vrijednost najveée mrezne struje: L 11.2A
Kolut Zice za zavarivanje maks.: oko 15 kg
Karakteristiéna krivulja ravna

Specifikacije Zice za zavarivanie:

vrsta zavarivania, tip Zice, promjer

Celi¢na Zica:

0,8/ 1,0 mm

MIG
Punjena Zica: 0,6/0,8/0,92/1,0mm
Celiéno! ijco { i.icct od 0,8/1,0mm
nehrdajuéeg Celika:

Impuls MIG / -

dvostruki Cusi: 0,8 mm

impuls MIG | AlSi/AlIMg: 1,0/1,2mm
Aluminij: 1,0/ 1,2mm

Koluti Zice koji se mogu upotrebljavati

Tezina
u sluéaju Eeliéne
- . Tezina u sluaju | Zice / Zice od
Vanijski Unutradnji & - - -
. . Sirina Zice AlSi / nehrdajuéeg S adapterom
promier promier AlMg / Al Zelika /
Zice CuSi
i punjene zice
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg <15kg Ne
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg Adapter 35
Dodatni
99 mm 16 mm 44 mm 0,45 -1 kg adapfer 37
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Zavarivanje postupkom MMA:

Struja zavarivanja: 20-140 A
Napon praznog hoda: U, 60V
Najveéa nazivna vrijednost mrezne struje: I ket 23,5 A
Stvarna vrijednost najveée mrezne struje: L 1TA
Karakteristiéna krivulja: silazna

Elekirode koje se mogu upotrebljavati:

Zavarivanje postupkom WIG:

1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm

Struja zavarivanija: 20-200 A
Napon praznog hoda: U, 60V
Najvecéa nazivna vrijednost mrezne struje: I e 26 A
Stvarna vrijednost najveée mrezne struje: e 122A
Karakteristiéna krivulja: silazna

@ NAPOMENA: Tehnicke i vizualne promjene mogu se provoditi tijekom daljnjeg razvoja bez
obavijesti. Sve dimenzije, napomene i podaci u ovim uputama za uporabu stoga su bez jamstva.
Pravni zahtjevi koji se postavljaju na temelju uputa za uporabu stoga se ne mogu smatrati valjanima.

@ NAPOMENA: |zraz ,uredaj” koji se koristi u tekstu u nastavku odnosi se na visenamienski aparat
za zavarivanie s tehnologijom dvostrukog impulsa opisan u ovim uputama za uporabu.

® Sigurnosne napomene

A\ Molimo briZljivo procitajte upute za upotrebu te obratite pozornost
na opisane napomene. Uz pomoé uputa za uporabu upoznaite se

s aparatom, njegovom pravilnom upotrebom te sa sigurnosnim napome-
nama. Svi tehnicki podaci ovog aparata za zavarivanje nalaze se na
tipskoj ploéici, molimo informiraijte se o tehnickim uvjetima ovog aparata.

« PN DLTEATE Ambalazu drzite podalje od male djece.

Postoji opasnost od gusenjal

= Popravke i/ili odrzavanije smiju provoditi iskljucivo kvalificirani
elektri¢ari.

= Uredajem se mogu koristiti djeca starija od 16 godina te osobe
sa smanjenim psihickim, senzori¢kim ili mentalnim sposobnostima
ili nedostatkom iskustva i znanja, ako su pod nadzorom ili ako
su podudeni u vezi sa sigurnom upotrebom uredaja te razumiju
opasnosti koje mogu iz toga nastati. Djeca se ne smiju igrati ovim
uredajem. Djeca bez nadzora ne smiju provoditi &iséenje i kori-
sni¢ko odrzavanie.

= Popravke i/ili odrzavanije smiju provoditi iskljuéivo kvalificirani
elektri¢ari.
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= Koristite se samo isporuéenim kabelima za zavarivanje.

= Uredaj tijekom rada ne smije izravno stajati na zidu, ne smije biti
prekriven ili priklijesten izmedu drugih uredaja jer uvijek mora
strujati dovoljno zraka kroz ventilacijske otvore. Provjerite je li
aparat ispravno prikljuen na mrezni napon. Sprijecite svako
dodatno rastezanije elekiri¢nog voda. Odspojite mrezni utikad iz
zidne uti¢nice prije premjestanja uredaja na drugo mjesto.

= Ako uredaj nije u pogonu, uvijek ga iskljuéite prekidacem za
uklju¢ivanje/isklju¢ivanije. Postavite drzaé elektroda na izoliranu
podlogu i izvadite elektrode iz drzaca tek nakon 15 minuta hladenia.

= Obratite paZnju na stanje kabela za zavarivanje, drzaca elekiroda
i stezaliki za masu. Troenje izolacije i dijelova pod naponom
moze izazvati opasnosti i smaniiti kvalitetu zavarivanja.

= Elekiroluéno zavarivanie stvara iskre, rastaljene dijelove metala
i dim. Zbog toga pripazite da: uklonite sve zapaljive tvari i/ili
materijale s rognog mjesta i iz njegove neposredne okoline.

= Osigurajte dovoljni dovod zraka na radno mjesto.

= Ne zavarujte na spremnicima, posudama ili cijevima koji sadrze
ili su sadrzavali zapaljive tekuéine ili plinove.

S A ]| UPOZORENJE |zbjegavaite svaki izravan kontakt sa strujnim

krugom zavarivanja. Napon praznog hoda koji se stvara izmedu
stezalike elekirode i stezaljke za masu moze biti opasan, postoji
opasnost od strujnog udara.

= Ne skladistite aparat u vlaznoj ili mokroj okolini ili na kisi.
Ovdje vrijede zastitne odredbe IP21S.

= Zadtitite oi zadtitnim naoalama namijenjenim za tu svrhu
(DIN Grad 9 - 10), ili automatskom zastitnom kacigom za zavari-
vanje (u skladu s EN 166, 175 i 389; razine zastite DIN 9 — 13).
Upotrebljavaijte rukavice i suhu zastitnu odjeéu koja nije uprljana
uljem ili madcu, kako bi zastitili koZu od ultraljubi¢astog zracenja
elektriénog luka.

« PN IIEDEETE Ne koristite izvor energije za zavarivanje za

ofapanie cijevi.

Imaijte na umu da:

= svjetlosno zradenje elekiriénog luka moze ozlijediti oéi i uzrokovati
opekline na kozi.

= Elektroluéno zavarivanje stvara iskre i kapljice otoplienog metala,
zavareni izradak se uZari i ostaje relativno dugo vrlo vruéi.
Zbog toga nemoijte dodirivati izradak golim rukama.
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= Tijekom elektroluénog zavarivanja oslobadaju se pare koje Stete
zdravlju. Nemojte ih udisati.

= Zastitite se od opasnih uéinaka elektri¢nog luka i drite osobe koje
|nt-‘f(sud]eluiu u poslu na udaljenosti od najmanje 2 m od elektricnog
uka.

/\ POZOR!

= Za vrijeme rada aparata za zavarivanje, ovisno o uvjetu prikljuéi-
vanja na strujnu mrezu, moze do¢i do smetnji na naponu za Jruge
potrosade. U sluéaju nedoumice obratite se vasem opskrbljivadu
elekiriénom energijom.

= Za vrijeme rada aparata za zavarivanje moze doéi do smetnji
u funkciji drugih uredaja, npr. slunih pomagala, elektriénih sréanih
stimulatora itd.

® Izvori opasnosti kod elektroluénog zavarivanja

Kod elektroluénog zavarivanja nastaje cijeli niz izvora opasnosti.

Zbog toga je narocito vazno da se zavarivaé pridrzava sljedeéih

pravila kako ne bi doveo u opasnost sebe i druge te kako bi se

sprijecilo nastajanie tielesnih ozljeda i materijalnih steta.

= Radove na strani mreznog napona, npr. na kabelima, utikaéima,
uti¢nicama itd. smije izvoditi samo struénjak prema nacionalnim
i lokalnim propisima.

= Radove na strani mreznog napona, npr. na kabelima, utikaéima,
uticnicama itd. smije izvoditi samo struénjak prema nacionalnim
i lokalnim propisima.

= U sluéaju nesre¢e odmah odvoijite aparat za zavarivanje od
strujne mreze.

= Ako nastanu elekiriéni dodirni naponi, odmah iskljuéite aparat
i predajte ga struénjaku na popravak.

= Pazite (Jo na strani struje zavarivanja budu dobri elektriéni kontakti.

= Prilikom zavarivanja uvijek nosite izolacijske rukavice na obje
ruke. One $tite od elekiriénih udara (napon praznog hoda strujno
kruga), od stetnih zraéenja (toplinskog i UV zracenja) kao i uZareni
kap%]icc metala i troske.

= Nosite évrstu, izolacijsku obuéu. Cipele bi trebale biti otporne i na

vodu. Niske cipele nisu prikladne jer uZzareni komadiéi metala koji

adaju mogu prouzroditi opekline.

Rlosite prik?cdnu odjedu, ne sinteticke odjevne predmete.

= Ne gledajte u elekiriéni luk nezastiéenih ociju, upotrebljavaijte
iskljuéivo zastitnu masku za zavarivanje s propisanim zastitnim
staklom u skladu s normom DIN. Osim svjetlosnog i toplinskog
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zradenja koja uzrokuju blijestanje odnosno opekotine, elektriéni
luk stvara i UV zraéenje. Ovo nevidljivo ultraljubié¢asto zradenije
uzrokuje kod nedovolijne zadtite vrlo bolnu upalu mreznice koja se
primjecuje tek nekoliko sati kasnije. Osim toga, UV zradenje moze
na nezasti¢enim dijelovima tijela imati $tetna djelovanja poput
sunéanih opeklina.

= Osobe ili pomoénici koje se nalaze u blizini elektri¢nog luka
takoder moraju biti upuéeni na opasnosti i biti opremljeni nuznim
zastitnim sredstvima. Ako je potrebno ugradite zastitne stijene.

= Prilikom zavarivanja, narocito u malim prostorijama, treba osigurati
dovoljno dovodenje zraka, jer nastaju dim i Stetni plinovi.

= Na spremnicima u kojima se skladiste plinovi, goriva, mineralna
ulja ili sliéno
- ne smiju se izvoditi radovi zavarivanja
- &ak i ako su davno ispraznjeni, jer postoji opasnost od eksplozije

ostataka.

= Posebni propisi vrijede za prostorije u kojima postoji opasnost od
vatre i eksplozije.

= Zavareni spojevi koji su izloZeni velikim opterecenjima obavezno
moraju ispunjavati sigurnosne zahtjeve, a smiju ih izradivati samo
posebno skolovani i provjereni zavarivaéi.
Primjeri su tlaéni kotlovi, vodilice, spojke prikolica itd.

= /\ POZOR! Stezaljku za masu uvijek spojite $to je mogude
blize do mjesta zavarivanja tako da struja zavarivanja uvijek
ima najkraéi moguéi put od elekirode prema stezaliki za masu.
Stezaliku za masu nikada nemojte spajati s kuéistem aparata za
zavarivanje! Stezalike za masu nikada nemojte spajati na uzemljene
dijelove, koji su dalleko od izratka, npr. vodovodne cijevi u drugom

kutu prostorije. Inace bi to moglo dovesti do o$teéenja sustava

zadtitnih vodica u prostoriji u kojoj vriite radove zavarivania.

Nemojte upotrebljavati aparat za zavarivanje na kisi.

Nemoijte upotrebljavati aparat za zavarivanje u mokrom okruZeniju.

Postavite aparat za zavarivanje samo na ravnom mjestu.

|zlaz je izmjeren pri temperaturi okoline od 20 °C. Vrijeme zavari-

vanja smije se smanijiti kod visih temperatura.

/\\ OPASNOST OD ELEKTRIENOG UDARA:

= Strujni udar elekirode za zavarivanje mozZe biti smrtonosan. Nemojte
zavarivati tijekom kise ili snijega. Nosite izolacijske rukavice.
Elektrodu nemoijte dodirivati golim rukama. Nemojte nositi mokre
ili odtedene rukavice. Zastitite se od strujnog udara izolacijom
predmeta koji se obraduje. Nemojte otvarati kudiste aparata.
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OPASNOST OD DIMA NASTALOG ZAVARIVANJEM:

= Udisanje dima nastalog zavarivanjem moze ugroziti vase zdravlje.
Nemoijte drzati glavu u dimu. Aparate upotrebljavaijte na otvorenom.
Koristite se venti?oci]om za uklanjanije dima.

OPASNOST OD ISKRENJA:

= Iskre nastale zavarivanjem mogu uzrokovati eksploziju ili pozar.
Drzite zapaljive materije udaljene od iskrenja. Nemojte zavarivati
pokraj cha,iivih materijala. Iskre nastale zavarivanjem mogu
uzrokovati poZar. Aparat za gasenje poZara drzite u blizini i uvijek
neka je prisutan promatraé koji ga odmah moze upotrijebiti.
Nemoijte vrsiti radove zavarivanja na bubnjevima ili zatvorenim
spremnicima.

OPASNOST OD ZRAKA ELEKTRICNOG LUKA:

= Zrake elektriénog luka mogu odtetiti odi i ozlijediti koZu.
Nosite kapu i zastitne naocale. Nosite zastitu sluha i zatvoreni
ovratnik. Nosite zastitne maske za zavarivanje i obratite pozornost
na odgovarajuéu postavku filtra. Nosite potpunu zastitnu opremu
za ti]e?o.

OPASNOST OD ELEKTROMAGNETSKIH POLJA:

= Struja zavarivanja stvara elekiromagnetska polja. Nemoijte upo-
trebl]avati s medicinskim implantatima. Nikada nemojte omotavati
kabele za zavarivanje oko tijela. Skupa omotajte kabele za zava-
rivanje.

® Sigurnosne napomene stitnika za zavarivanje

= Prije podetka radova zavarivanja uvjerite se s pomodu jakog
izvora svjetlosti (npr. upaljaéem) u pravilnu funﬁci]u stitnika za
zavarivanije.

= Prskanje varnica moZe dovesti do o$teéenja zastitnog zaslona.
OdmoL zamijenite osteéeni ili izgrebani zastitni zaslon.

= Odmah zamijenite osteéene ili io%(o zaprljanije, odn. poprskane
dijelove.

= Uredaj smiju upotrebljavati samo osobe koje su navriile 16 godina.

= Upoznaijte se sa sigurnosnim propisima zavarivanja.
Obratite paznju na sigurnosne upute aparata za zavarivanije.

= Tijekom zavarivanja uvijek upotrebljavaite 3titnik za zavarivanie.
Ako ga ne upotrebljavate, to moze izazvati ozbiljne ozljede
mreznice.

= Tijekom zavarivanja uvijek nosite zastitnu odjedu.
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= Nemoijte nikada koristiti $titnik za zavarivanje bez stakla za zave-
rivanje. Postoji opasnost od otecenja okal

= Za dobru vidljivost i rad bez zamora pravodobno zamijenite
zadtitni zaslon.

® Okruzenje s povecanom elektricnom opasnoscu

Pri zavarivanju u okruZenjima s poveéanom elektricnom opasno3céu

%otrebno je pridrzavati se sliedeéih sigurnosnih uputa.
kruZenja s poveéanom elekiricnom opasnoséu su npr. sliedeéa:

= na radnim mjestima gdije je raspon pokreta ograniéen, tako da
zavarivac radi u prisilnom poloZaju (npr. klecedi, sjededi, lezeci)
pri éemu dodiruje elekiriéne provodljive dijelove; B

= na radnim mjestima koja su djelomicno ili potpuno elekiriéno pro-
vodljiva i na kojima postoji visoki rizik izbjegavania ili sluéajnog
kontakta zavarivaéa;

= na mokrim, vlaznim ili vruéim radnim mjestima gdje vlaga ili znoj
znacajno smanjuju otpornost ljudske koze i izolacijska svojstva ili
zastitnu opremu.

= Metalne ljestve ili skele takoder mogu stvoriti okruZenje s pove¢anom

elektriénom opasnoséu.

U takvom se okruZeniju trebaju upotrebljavati izolirane podloge i obloge,

a za izoliranje tijela od zemlje moraju se nositi rukavice bez prstiju

i pokrivala za glavu od koZe ili drugih izolacijskih materijala.

|zvor struje zavarivanja mora biti izvan radnog podrucja ili elektricno
rovodljivih povrina i izvan dosega zavarivaca.

Bodo’rna zastita od udara od strujne mreze u sluéaju kvara moze se

osigurati upotrebom zastitne strujne sklopke koja radi pri odvodnoj

struji manjoj od 30 mA i opskrbljuje sve mreZne uredaje u blizini.

Zastitna strujna sklopka mora biti prikladna za sve vrste struje.

Sredstva za brzo elekiriéno odvajanije izvora struje zavarivanija ili

strujinog kruga za zavarivanje (npr. naprava za iskljuéivanje u hitnim

slucvoievimc?morc]u biti lako dostupna. Tijekom upotrebe aparata

za zavarivanje u rizi¢nim uvjetima izlazni napon aparata za zavari-

vanje u praznom hodu ne smije biti vi§i od 113 V (vréna vrijednost).

Taj se aparat za zavarivanje moze koristiti u ovim sluéajevima zbog

izlaznog napona.

® Zavarivanje u uskim prostorijama

= Zavarivanje u uskim prostorijama moZe predstavljati opasnost od
otrovnih plinova (opasnost od gusenja).

= Zavarivanje se smije izvoditi u uskim prostorijama samo ako
u neposrednoj blizini ima obuéenih osoba koje po potrebi mogu
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intervenirati. Prije poéetka zavarivanja struénjak mora provesti
evaluaciju kako bi utvrdio koji su koraci potrebni za sigurnost
rada i koje mjere opreza trebaju biti poduzete tijekom stvarnog
postupka zavarivanija.

® Zbrajanje napona praznog hoda

= Ako je istovremeno u pogonu vide izvora struje zavarivanja, njihovi
naponi praznog hoda mogu se zbrojiti i dovesti do povedane
elektriéne opasnosti. Izvori struje zavarivanja moraju biti povezani
na takav nadin da se taj rizik umaniji. Pojedinacni izvori struje
zavarivanja, s odvojenim upravljaékim s,(lo ovima i prikljuécima,
moraju biti jasno obiljezeni kako bi bilo vidljivo $to pripada kojem
strujinom krugu zavarivania.

® Zastitna odjeca

= Tijekom rada zavarivaé mora nositi zastitnu odjecu i masku za lice
koje ¢e mu cijelo tijelo zastititi od zradenja i opekotina.
Potrebno je pridrzavati se sljedecih koraka:
- Prije radova zavarivanja obucite zastitnu odjedu.
- Stavite rukavice.
- Ohll(orite prozor ili ukljucite ventilator kako bi se osiguralo strujanje

traka.

- Nosite zastitne naocale i zadtitu za usta.

= Na obje ruke nosite duge zastitne rukavice od odgovarajuéeg
materijala (koZa). Moraiju biti u besprijekornom stanju.

= Za zastitu odjeée od iskrenja i opeklina nosite odgovarajuée
pregade. Ako to zahtijeva vrsta radova, npr. kod zavarivanja
iznad glave, potrebno je nositi zastitno odijelo i po potrebi takoder
zastitu za glavu.

ZASTITA OD ZRACENJA | OPEKOTINA

= Na mjestu rada postavite znak upozorenja na mogudu ozljedu
oéé]u ,Oprez! Ne gledajte u plamen!”. Ako je mogude, osiguraite
radna mjesta tako da osobe u blizini budu zasti¢ene. Neovlastene
osobe ne smiju se nalaziti na mjestu obavljanja radova zavarivanja.

= U neposrednoj blizini fiksnih radnih mjesta zidovi ne smiju biti
svijetlih boja niti sjajni. Prozore je potrebno osigurati barem do
visine glave od propustanija ili odbijanja zraéenja, npr. odgovara-
juéim premazom.
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® EMC klasifikacija uredaja

U skladu s normom IEC 60974-10 ovdije je rije¢ o aparatu za
zavarivanje elekiromagnetske kompatibilnosti razreda A. Aparati
razreda A aparati su prikladni za kori$tenje na svim podrucjima osim
u stambenom prostoru i sliénim prostorima koji su izravno prikljuéeni
na niskonaponsku opskrbnu mrezu na koju je prikljucena (i) stambena
zgrada. Uredaji razreda A moraju postivati granicne vrijednosti
razreda A.

UPOZORENUJE: Uredaiji razreda A predvideni su za koristenje

u industrijskom okruZenju. Zbog nastanka smetnji vezanih vz snagu
i zradenje mogude su potedkoée kod uspostave elektiromagnetske
kompatibilnosti u drugim okruZenjima.

Cak i ako uredaj udovoljava graniénim vrijednostima emisija u skladu
s normom, odredeni uredaiji i dalje mogu dovesti do elektromagnetskih
smetnji u osjetljivim sustavima i opremi. Korisnik je odgovoran za
smetnje, koje se javljaju tijekom radova, a uzrokovane su elektriénim
lukom. Korisnik mora poduzeti odgovarajuée zastitne mjere.
Pritom korisnik mora posebno obratiti pozornost na:

- mrezne, upravljacke, signalne i telekomunikacijske vodove

- radunala i ostale uredaje kontrolirane mikroprocesorom

- televiziju, radio i ostale uredaje za reprodukciju sadrzaja

- elektronicke i elekiri¢ne sigurnosne uredaje

- osobe s elekiriénim sréanim stimulatorima ili slu§nim aparatima

- opremu za mjerenje i kalibraciju

- ofpornost na elekiriéne smetnje ostalih uredaja v blizini

- doba dana u kojem se obavljaju radovi.

Da biste smanijili moguée smetnje zradenja, preporuéujemo da:
- opremite mrezni prikljuéak mreznim filtrom
- redovito servisirate aparat i odrZavaijte ga u dobrom stanju
- kabele za zavarivanje potrebno je potpuno odmotati i §to je
mogude vise paralelno poloziti na tlo
- uklonite uredaije i sustave koji su ugroZeni Stetnim zraéenjem iz
podrucja rada ili ih zastitite.
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® Zastita od preopterecenja

Aparat za zavarivanje zastiéen je od termickog preopterecenja auto-
matskom zastitom (termostat s automatskim ponovnim pokretanjem).
Zastita prekida strujni krug u sluéaju preoptereéenja.

U sluéaju pregrijavanja, na zaslonu se prikazuju rijeéi: ,over heating”.
Kad se zastita aktivira, pustite da se uredaj ohladi. Nakon ofprilike
15 minuta uredaj je ponovno spreman za rad.

® Prije pustanja u rad

®  |zvadite sve dijelove iz ambalaZe i provijerite jesu li aparat za impulsno zavarivanje postupkom MIG
ili pojedinaéni dijelovi oste¢eni. Ako je tako, nemojte upotrebljavati aparat za impulsno zavarivanje
postupkom MIG. Obratite se proizvodadu na navedenu adresu servisa.

m  Uklonite zastitne folije i ostalu transportnu ambalazu.

B Provjerite je li isporuka potpuna.

® Odabir postupka zavarivanja

@ NAPOMENA: Sve vrijednosti prikazane na sljedeéim crtezima samo su primijeri i ne predstavljaju
preporuke za specifiéne parametre zavarivania.

Crtez 1 Crtez 2
I

r/_MA.E ‘ FLUX @ 0.8 [ ET\ WELDING PROCESS

60 15.3 7 ..
A V

'8' v o i
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Kada ukljuéite uredaj, automatski je aktivan posliednje koristeni postupak zavarivanja. Ostali parametri
(struja, napon, itd.) takoder se ucitavaju kao sto je prethodno postavlieno. Za promjenu postupka
zavarivanja najprije pritisnite okretnu sklopku za namijestanje struje zavarivanja 13l (u daljnjem tekstu
sklopka 13). Odaberite gornie lijevo polje okretanjem sklopke 13. Ovdije je prikazan trenutaéno
odabrani postupak zavarivanja [MAG na crtezu 1]. Sada ponovno pritisnite sklopku 013

Otvara se izbornik za odabir nacina zavarivanja [vidi crtez 2]. Okrenite sklopku 13 da biste odabrali
zeljeni postupak zavarivanja. Potvrdite odabir ponovnim pritiskom na sklopku 13 Pritisnite okretnu
sklopku za namjestanje napona zavarivanja 12, da biste odabrali odgovarajuéi postupak zavarivanja.

® Montaza za zavarivanje s zicanim elektrodama

A POZOR: Izbjegavaijte opasnost od elekiriénog udara, ozljeda ili osteéenia. Prije bilo kakvog
odrzavanja ili pripremnih radova, izvucite mrezni utikac iz mrezne uticnice.
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@ NAPOMENA: Ovisno o primjeni potrebne su razlicite Zice za zavarivanije.
Valjak pomicania, strujna sapnica i presjek Zice moraju uvijek medusobno odgovarati.
Uredaj je prikladan za kolute Zice do maksimalno 15 kg.

® Zamijena jezgre

Unaprijed ugradena jezgra 13 predvidena je za aluminijsku Zicu. Jezgra koja nije unaprijed ugradena
Bd prikladna je za &eliénu zicu, Zicu od nehrdajuceg elika i za punjenu Zicu. Otpustite sigurnosnu
maticu B4, okretanjem u smijeru suprotnom od kazaljke na satu. Zatim izvucite jezgru (18] iz kompleta
crijeva s izravnim priklju¢kom [Z] i umetnite novu jezgru s uskim krajem u komplet crijeva s izravnim
prikljuckom [Z]. Provucite kompletnu, novu jezgru i zatim je ponovno priévrstite sigurnosnom maticom B4
(vidi sl. D).

Za spajanie plamenika s jezgrom B (nije unaprijed ugradena), najprije gurnite cjevéicu Bl u odgovarajudi
(donii) otvor na Euro centralnom priklju¢ku aparata za zavarivanje. To osigurava glatko provlacenie Zice.

® Prilagodba uredaja za zavarivanje masivne zice zastitnim plinom

Ispravni spojevi za zavarivanje masivne Zice pri uporabi zastitnog plina prikazani su na slici T.

T

B Naijprije spojite utikac [6] na priklju¢ak s oznakom ,+” (vidi sl. T). Okrenite ga u smjeru kazaljke na
satu kako biste ga fiksirali. Ako imate dvojbe, upitajte struénjaka.

B Sada spojite paket crijeva s izravnim priklju¢kom LZl na odgovarajuéi prikljuak (vidi sl. T).
Pri¢vrstite spoj uévriéivanjem prstena za pri¢vriéivanije ¢ u smijeru kazaljke na satu.

B Zatim spojite kabel za masu @ na odgovarajuéi prikljuéak oznagen s - (vidi sl. T).
Okrenite prikljuéak u smjeru kazaljke na satu kako biste ga fiksirali.

m  Skinite zastitnu kapicu s prikljucka za plin 24, na straznjoj strani uredaja.

B Sada povezite dovod zadtitnog plina, ukljuéujuéi reduktor tlaka (nije ukljuen u isporuku) na
prikljuéak za plin 24 (vidi sl. C). Zadtitni plin je potreban, osim ako se ne koristi punjena Zica
s integriranim, fiksnim zastitnim plinom. Ako je potrebno, obratite paZniju i na upute za vas reduktor
tlaka (nisu ukljugene u isporuku). Sliede¢a formula moze se koristiti kao priblizna vrijednost za
podesavanije protoka plina: Promjer Zice u mm x 10 = protok plina u I/min
za zicu od 0,8 mm postoji npr. vrijednost od oko 8 |/min.
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® Prilagodba uredaja za zavarivanje punjene zZice bez zastitnog plina

Ako koristite punjenu Zicu s integriranim zastitnim plinom, vanijski zastitni plin ne treba dovoditi.

B Najprije spojite utikaé [6] na prikljuéak s oznakom " (vidi sl. U). Okrenite ga u smjeru kazaljke na
satu kako biste ga fiksirali. Ako imate dvojbe, upitajte struénjaka.

B Sada spojite paket crijeva s izravnim priklju¢kom 7] na odgovarajuéi prikljucak. Pricvrstite spoj
vévriéivanjem prikljugka u smjeru kazaljke na satu.

B Zatim spojite kabel za masu @ na odgovarajuéi spoj oznagen s ,+" (vidi sl. U) u smjeru kazaljke na
satu da biste ga fiksirali.

® Montaza dodatnog adaptera za kolut Zice za zavarivanje s 450 g
odn. 1 kg zice

B Koridtenjem dodatnog adaptera B7, aparat za zavarivanje PMPS 200 B1 moguce je prilagoditi za
upotrebu koluta Zice za zavarivanje s 450 g odn. 1 kg Zice.

B Naijprije ofpustite priévriéenije koluta Zice za zavarivanije 28 i skinite adapter za kolut Zice za
zavarivanje. B3, Sada montirajte dodatni adapter 87 kao 3to je prikazano na slici V.

B Da biste to uinili, dodatni adapter se postavlja na mjesto i fiksira pomocu pri¢vri¢enja koluta Zice
za zavarivanie 8. Za montiranje raspakiranih koluta Zice od 450 g ili 1 kg, najprije ofpustite
zaklju&avanije B8 pritiskom i zatim kratkim okretanjem ulijevo.

B Zatim skinite disk B9, Postavite kolut Zice na odgovarajuéi drzag. Pripazite da se kolut odmota na
strani provoda Zice 29 i da se kraj Zice za zavarivanje nalazi iznad koluta.

B Vratite disk B9 na mjesto i zatim fiksirajte zakljuéavanie B8 pritiskom i zatim kratkim okretanjem
udesno.

B Nastavite kako je opisano u sliede¢em poglavlju ,Umetanje Zice za zavarivanje” od tocke
,Otpustite vijak za namjestanje 23 i zakrenite ga prema dolje (vidi sliku 1)”.

B Potpuno montiran i umetnut kolut Zice (nije ukljuéen u isporuku) prikazan je na slici W.

B Za vece kolutove Zi¢ane uzadi, rastavite dodatni adapter. Da biste to uéinili, nastavite redoslijedom
obrnutim od montiranja dodatnog adaptera.
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® Umetanje Zice za zavarivanje

B Deblokiraite i otvorite poklopac dodavaéa Zice [1], tako da deblokiranu tipku gurnete prema gore.

u  Deblokirajte jedinicu koluta tako da priévriéenie koluta 28 okrenete u suprotnom smijeru od kretanja
kazaljke na satu (vidi sl. G).

m  Skinite pricvri¢enje koluta 28 s drzaca koluta Zice za zavarivanje B3 (vidi sl. G).

@ NAPOMENA: Molimo, pazite na to, da se kraj Zice ne oslobodi i da se zbog toga kolut
samostalno ne odmota. Kraj Zice smije se osloboditi tek za vrijeme montaze.

B Raspakirajte potpuno kolut Zice za zavarivanije B2, tako da se ovaj moze bez problema odmotati.
Ali nemojte jo3 uvijek osloboditi kraj Zice.

B Ako je kolut Zice 3irok ofprilike 10 cm, uklonite adapter B3l. Kad je rije¢ o Zicama 3irine otprilike 5 cm,
adapter 23] ostaje na mjestu.

B Postavite kolut Zice na drza¢ koluta Zice za zavarivanje B3. Pripazite da se kolut odmota na strani
provoda Zice 29 i da se kraj Zice za zavarivanje nalazi iznad koluta (vidi sl. M i N).

B Ponovno postavite pri¢vriéenje koluta [28] zakljuéajte ga tako da ga pritisnete i okrenete u smjeru

kazaljke na satu.

Oftpustite vijak za namijestanie Rl i zakrenite ga prema dolje (vidi sl. ).

Zakrenite jedinicu pritisnog valika 26 u stranu (vidi sl. J).

Otpustite drza¢ valika pomicanja 7, tako da ga okrenete u suprotnom smijeru od kretanja kazaljke

na satu i izvucite ga prema naprijed (vidi sl. %

B Provijerite na gornjoj strani valika pomicanja 21 je li navedena odgovarajuéa debljina Zice.

Ako je potrebno, valjak pomicanja 1 mora se okrenuti ili zamijeniti. Zica se mora nalaziti na

gornjem utoru!

Postavite opet drzaé valjak pomicanja B7 i &vrsto ga uvrnite u smjeru kazaljke na satu.

Uklonite sapnicu plamenika [8] povlacenjem i okretanjem u smieru kazaljke na satu (vidi sl. L).

Odvrnite odgovarajuéu sapnicu za zavarivanije (7, , 0l ili 29l (vidi sl. L).

Provedite paket crijeva 7] po moguénosti ravno, dalje od aparata za zavarivanje (poloZiti na pod).

Uzmite kraj Zice od ruba koluta.

Skratite kraj Zice sa 3karama za Zicu ili rubnim rezacem kako bi se uklonio osteéeni, savijeni kraj

Zice (vidi sl. M).

@ NAPOMENA: Zica se mora cijelo vrijeme drzati napetom da bi se sprijecilo opustanije i odmota-
vanije! U ovom sluéaju preporuéuje se da se radovi uvijek izvode s drugom osobom.

Guraijte zicu za zavarivanije kroz provod Zice 29 (vidi sl. N).

Provodite Zicu pored valjka pomicanja 1 i gurajte je u provod Zice 9.
Zakrenite napravu pritiska koluta 28 u smijeru valika pomicanja 21 (vidi sl. P).
Obijesite vijak za namijestanie 23 (vidi sl. P).
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B Namijestite protupritisak s vijkom za namijestanje 25, Zica za zavarivanje mora &vrsto stajati izmedu
pritisnog valika i valika pomicanja 21 na gornjoj vodilici tako da ne bude uklijestena (vidi sl. O).

m  Ukljucite aparat za zavarivanje na glavnom prekidacu 23 (vidi sl. C).

B Pritisnite tipku plamenika [2]. Pripazite na to da je boca sa zastinim plinom dobro zatvorena dok
Zica za zavarivanje ne dosegne zeljeni polozaj.

B Sada mehanizam za dodavanje Zice gura Zicu za zavarivanje kroz paket crijeva [Z] i plamenik [19]

B Odmah kada 1 = 2 cm Zice proviri iz vrata plamenika BY, ponovo pustite tipku plamenika [9]

(vidi sl. Q).

B Ponovo isklju¢ite aparat za zavarivanie.

B Opet zavrite odgovarajuéu sapnicu za zavarivanie 07, 08, (9 ili 29 (vidi sl. R). Pripazite da strujna
sapnica 7], 18], 19 ili 29 odgovaraju promijeru koristene Zice za zavarivanje. Kod isporuéene Zice za
zavarivanje mora se koristiti strujna sapnica (7], (18], 191 ili 29 s oznakom 1,0, odn. 1,0 A, kada se
koristi masivna aluminijska Zica.

m  Spojite sapnicu plamenika [8] okretanjem udesno opet s vratom plamenika 89 (vidi sl. S).

E UPOZORENJE Za spriecavanije opasnosti od strujnog udara, ozljede ili odteéenja, izvucite

mrezni utikag iz utiénice prije svakog odrzavanija ili pripremanja za rad.
® Zavarivanje s zicanim elektrodama
® Ukljucivanije i iskljué¢ivanje uredaja

Ukljugite i iskljugite aparat za zavarivanje na glavnom prekidagu 3. Ako aparat za zavarivanje duze
vrijeme ne upotrebljavate, izvucite mrezni utikag iz uti€nice. Samo je tada aparat potpuno bez struje.

@ NAPOMENA: Sve vrijednosti prikazane na sljedeéim crteZima samo su primjeri i ne predstavljaju
preporuke za specifiéne parametre zavarivania.

® Zavarivanje postupkom MAG

Crtez 3 Crtez 4
’/_MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\' /Mﬁﬁ FLUX @ 0.8 ET\

(&0 FLUX 20.6
B D 1 5 . 3 O Fe+CO 20.8
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0
'g" v Faaat .i!.
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

AN J

Prilikom odabira postupka zavarivanja MAG, mozete birati izmedu punjene Zice i eli¢ne Zice.
Naiprije pritisnite okretnu sklopku za namijestanie struje zavarivanja 13 (u daljnjem tekstu sklopka 03).
Odaberite gornje sredidnje polje okretanjem sklopke @ Ovdje je prikazana trenutaéno odabrana Zica
zavarivanja [FLUX 0,8 na crtezu 3]. Sada ponovno pritisnite sklopku 13, da biste dosli u padajuéi
izbornik za odabir Zice [crtez 4].

Okretanjem i pritiskanjem sklopke 13 ovdie je moguce postaviti koristenu Zicu za zavarivanie te ako je
potrebno i koristeni zastitni plin. Kod celicne Zice (Fe + CO / Fe + MIX 80/20) kao zastitni plin moze se
upotrijebiti CO2 ili mje3avina 80 % Argon / 20 % COz2. Nakon toga moze se okretanjem i pritiskanjem
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sklopke 13 postaviti promier Zice. Pritiskanje sklopke za namje3tanje napona 12 (u daljnjem tekstu
sklopka [12) odvest ¢e vas natrag u postavke zavarivanja. Sada mozete birati izmedu ,2T” (2 takta) i ,4T"
(4 takta) u gornjoj traci. Kod 24aktnog zavarivanja napon je prisutan sve dok je okida& plamenika
povucen.

Kod 4-takinog postupka, napon je prisutan &im se okida& plamenika kratko pritisne i zatim ponovno
otpusti. Napon se prekida ¢im se okida¢ ponovno pritisne.

Okretanjem sklopke 13 sad mozete podesiti struju zavarivanja. Dodavaé Zice automatski se prilagodava
i preporuka za debljinu materijala za zavarivanje prikazuje se u mm.

Napon se moze namjestati okretanjem sklopke @, ¢ime se mijenja i duljina elektriénog luka

,ARCH LENGTH". Pritiskom i naknadnim okretanjem sklopke 12, moze se prilagoditi induktivnost
,INDUCTANCE".

® Zavarivanje postupkom PMIG

Crtez 5
/_PMIG Fe ArB0% @0.8 ET-\'

(=0 Fe+MIX 80,20
0 CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
AlMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

/

Impulsni postupak MIG moze se odabrati za maniji obujam prskanija i stabilniji elektriéni luk. Kod ovog
postupka mozete birati izmedu Eeliéne Zice, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi i Al Zice [crtez 5].

Naveden je i koristeni zastitni plin.

Pri koristenju odgovarajuéih Zica moraiju se koristiti sliedeéi zastitni plinovi:

Fe (Celi¢na Zica): [80 % Argon / 20 % CO2]

CrNi (nehrdajuéi Zelik) Zica: [98 % Argon / 2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi i aluminijska Zica: [100 % Argon]

Navigacija unutar izbornika PMIG analogna je navigaciji u izborniku ,MAG" putem sklopke 12 i 13,
Promjer koristene Zice za zavarivanje moze se namijestiti i mozete birati izmedu ,2T" i ,4T".

® Zavarivanje postupkom DPMIG

Postupkom dvostrukog impulsa MIG manije se topline prenosi na materijal. Zbog toga je ovaj postupak
posebno prikladan za zavarivanie tankih limova od nehrdajuéeg &elika i aluminija.

U ovom postupku mogu se koristiti iste Ziéane elektrode i zastitni plinovi kao i kod zavarivanja
postupkom PMIG. Navigacija unutar izbornika DPMIG analogna je navigaciji u izborniku ,MAG"
putem sklopke 121§ 13, Promjer koridtene Zice za zavarivanje moze se namiestiti i mozete birati izmedu
T AT

Osim toga, ovdje se nakon postavljanja koridtene Zice za zavarivanje dijagram parametara moze pozvati
dvostrukim pritiskom na sklopku @1 Ovdje se mogu postaviti pojedinacni parametri za postupak DPMIG.
Ovdije preporucujemo koristenje zadanih vrijednosti. Kao napredni korisnik mozete prilagoditi pojedi-
naéne vrijednosti kako biste postupak zavarivanja toéno prilagodili svom planiranom radu. Za resetiranje
postavljenih parametara vratite se na izbornik DPMIG [crtez 6] i drzite sklopku 12 oko 5 sekundi.
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Crtez 6
’/IJPMIB‘ Fe ArB0% @0.8 ‘ ET-\\

39 19.6
A V

'8" v non it
28 1.4 +0.1 +0.5

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

PN [IAIETH OPASNOST OD OPEKLINA!

Zavareni izratci jako su vruéi te se na njima mozete opeéi. Uvijek upotrebljavaite klijesta kako biste
pomaknuli zavarene, vruée izratke.

Nakon sto ste elektriéno spojili aparat za zavarivanje, postupite na
sljede¢i naéin:

Obucite prikladnu zastitnu odjecu u skladu s propisima i pripremite svoje radno mjesto.

Spoijite kabel za masu sa stezaljkom za masu [4] s izratkom koiji ¢ete zavarivati. Pripazite na to da

uspostavite dobar elektriéni kontakt.

Na mijestu spoja zavarivanja treba se na izratku ukloniti hrda i boja.

Postavite Zeljene parametre zavarivanja ovisno o odabranom postupku zavarivanija.

Postavite sapnicu plamenika [8] na izradak na kojem Zelite zavarivati.

Pokrenite tipku plamenika [2], kako bi formirali elekriéni luk. Dok elektriéni luk gori, uredaj pomice

Zicu za zavarivanije.

Optimalnu postavku za struju zavarivanja utvrdite ispitivanjem na jednom probnom uzorku.

Ako je elekiri¢ni luk dobro podesen, éuje se mekano, ravnomjerno zujanije.

Kod grubog ili o3trog zveckanja ukljuite vi3i stupanj snage (povecaite struju zavarivanija).

®  Ako je grumen zavarivanja dovoljno velik, plamenik 19 se lagano vodi uzduz Zeljenog ruba.
Razmak izmedu sapnice plamenika L8] izratka trebao bi biti 3to kraéi (ne smije biti veéi od 10 mm).

B Ako je potrebno, polako ljuljajte kako bi se zavarivagka kupka malo povecala. Za manje iskusne
postoji prvi problem u formiranju elekiri¢nog luka. Iz tog razloga mora se struja zavarivanja dobro
podesiti.

®  Dubina prodiranja (odgovara dubini zavarenog 3ava u materijalu) treba biti 3to je moguce dublja,
ali kupka zavarivanja ne smije pasti kroz izradak.

m  Ako je struja zavarivanja preniska, Zica za zavarivanje ne moze se ispravno rastopiti. |z tog
razloga, Zica za zavarivanje iznova se uranja u kupku zavarivania, sve do izratka.

B Troska se smije ukloniti tek kada se 3av ohladi. Za nastavak zavarivanja na prekinutom zavarenom 3avu:

Naijprije uklonite trosku na polaznoj tocki.

m U fugi 3ava pali se elekiricni luk, dovodi se do tocke spoja, tamo se ispravno rastopi, a zatim se

zavareni 3av nastavlja.

A OPREZ!: Pripazite da se plamenik nakon zavarivanja uvijek mora odloZiti na izoliranu povriinu.

m  [skljugite aparat za zavarivanije uvijek nakon zavrietka radova zavarivanja i za vrijeme pauze
i uvijek izvucite mrezni utika iz uti¢nice.
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® Izrada zavarenog Sava

Ubodni zavareni sav ili zavarivanje pomicanjem

Plamenik se gura prema naprijed. Rezultat: dubina faljenja je manja, Sirina zavara veéa, gorniji
sloj zavara (vidljiva povriina zavarenog 3ava) tanji, a folerancija greske vezanja (greska u taljenju
materijala) veca.

Slepajuci zavareni sav ili zavarivanje povlaéenjem
Plamenik se povlaéi dalje od zavarenog 3ava (sl. X). Rezultat: dubina taljenja je veda,
$irina zavara manja, gornji sloj zavara povisen, a tolerancija greske vezanja manja.

Zavareni spojevi )
Postoje dvije osnovne vrste zavarenih spojeva u tehnici zavarivanja: Ceoni spojevi zavarivanja (vanjski kut)
i kutni spojevi zavarivanja (unutarnji kut i preklop).

Ceoni spojevi zavarivanja

Kod &eonih spojeva zavarivanja do 2 mm debljine rubovi za zavarivanje u potpunosti se dovode jedan
do drugog. Za veée debljine treba odabrati razmak od 0,5 do 4 mm. Idealni razmak ovisi o zavarenom
materijalu (aluminij, odn. &elik), sastavu materijala i odabranom naginu zavarivanja. Taj razmak treba
odrediti na probnom izratku.

Plitki ¢eoni spojevi zavarivanja

Zavarivanja se trebaju izvesti bez prekida, s dovolino dubine prodiranja, zbog toga je dobra priprema
izuzetno vazna. Faktori koji utje€u na kvalitetu rezultata zavarivanja su: snaga struje, udaljenost izmedu
rubova za zavarivanje, nagib plamenika i odgovarajuéi promier zice za zavarivanie. Sto se plamenik
strmije drzi u odnosu na izradak, to je veéa dubina prodiranja i obrnuto.

Kako bi se sprijecile ili umanijile deformacije koje se mogu pojaviti za vrijeme kaljenja materijala,
dobro je fiksirati izratke napravom. Treba sprijeciti skrué¢ivanje zavarene strukture kako se ne bi pojavile
pukotine u zavaru. Ove poteskoée se mogu smaniiti, ako postoji moguénost da se izradak okrene tako,
da se zavarivanje moze izvrsiti u dva suprotna prolaza.

Spojevi zavarivanja na vanjskom kutu
Priprema ovog nadina vrlo je jednostavna (sl. Y, Z).

Medutim, kod debljih materijala nije vise efikasna. U tom je slu¢aju bolje pripremiti spoj kao sto je
opisano dolje, pri ¢emu se rub jedne ploce koso obraduje (sl. AA).

///| PARKSIDE| HR 383



Kutni spojevi zavarivanja
Kutni spoj nastaje kada izratci stoje medusobno okomito. Spoj treba imati oblik jednakostranicénog

trokuta i blagi kut (sl. AB, AC).

Spojevi zavarivanja na unutarnjem kutu
Priprema za ovaj spoj zavarivanija vrlo je jednostavna i provodi se do 5 mm debljine. Dimenzija ,d”
mora biti svedena na minimum i trebala bi biti svakako manja od 2 mm (sl. AB).

AB AC

Medutim, kod debljih materijala nije vide efikasna. U tom je sluéaju bolje pripremiti spoj kao na slici AA
pri ¢emu se rub jedne ploce koso obraduije.

Preklopni spojevi zavarivanja

Naijceséa priprema je s ravnim rubovima zavarivanja. Zavarivanje se moze rijesiti jednim normalnim
kutnim zavarenim 3avom. Oba izratka moraju se privesti jedan do drugoga, 3to je vise moguce, kao 3to
je prikazano na slici AD.

AD)

® Zavarivanje postupkom MMA

B Provjerite je li glavni prekida& 23 postavlien u polozaj ,O" (,ISKUUCENO”) ili da mrezni utika& [3]
nije ukljuéen u utiénicu.

B Spojite drza¢ elekirode [5] i stezaliku za masu [4] na aparat za zavarivanje kao sto je prikazano na

slici AE. Usto obratite pozornost na podatke proizvodaéa elekirode i imajte na umu da se polaritet

mozZe promijeniti ovisno o vrsti elektrode koja se koristi.

Obucite prikladnu zastitnu odjeéu u skladu s propisima i pripremite svoje radno mjesto.

Prikljucite stezaliku za masu d] na izradak.

Uglavite elektrodu u drzaé elektroda [5].

Ukljugite uredai stavljanjem glavnog prekidaga 23 u polozaj ,I” (,UKUUCENO").

Odaberite nagin rada ,MMA" kako je opisano pod ,Odabir postupka zavarivanja”.
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@ NAPOMENA: Sve vrijednosti prikazane na sliede¢im crteZima samo su primjeri i ne predstavljaju
preporuke za specifiéne parametre zavarivanja.

Crtez 7

/_MMA ‘ ANTI STICK YES |\.\"FlD YE}

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
%o %

.

Prilikom odabira postupka MMA, struju zavarivanja mozete prilagoditi okretanjem okretne sklopke za
namjedtanje struje zavarivanja (3] (u daljnjem tekstu sklopka %]] Osim toga, funkcije ANTI STICK i VRD
mogu se aktivirati pritiskanjem i okretanjem sklopke [13. [Crtez 7] ANTI STICK sprie¢ava lijeplienje
elekiroda za izradak. VRD smanjuje primijenjeni napon kada se ne zavaruje. Time se osigurava
posebno siguran rad. Okretanjem ili pritiskom i naknadnim okretanjem sklopke za postavljanje napona
12 prilagodavaju se vrijednosti HOT START i ARC FORCE. Povecanie vrijednosti HOT START olakiava
palienje elekiriénog luka. ARC FORCE ima sli¢an u&inak kao ANTI STICK i spriedava lijeplienje
elekirode za izradak.

(D NAPOMENA: Priblizne vrijednosti za struju zavarivanja koja se podesava ovisno o promjeru
elekirode nalaze se u sliedeéoj tablici.
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O elektroda Struja zavarivanja
1,6 mm 40 - 60 A

2,0 mm 60-80 A

2,5 mm 80-100 A

3,2 mm 100 - 140 A

A POZOR: Stezalika za masu [4]i drzaé elekiroda [5] / sama elektroda ne smiju se dovoditi
u neposredan kontakt.

A POZOR: Prilikom zavarivanja $tapnim elekirodama drzaé elektroda [5] i stezaljka za masu [4]

moraju biti povezani u skladu s uputama proizvodada elekiroda.

B Obucite prikladnu zastitnu odjecu u skladu s propisima i pripremite svoje radno miesto.

B Za zavrietak postupka postavite glavni prekida¢ na UKJUCENO / ISKJUCENO 23y polozaj ,O
(,ISKUUCENO").

A POZOR: Ne lupkaite izradak elekirodom. To bi ga moglo otetiti i ofezati zapaljivanie elektrinog
luka. Cim se luk zapali, pokuiajte drzati udalienost do izratka koji odgovara promieru elekirode.
Razmak treba ostati 3to je moguce konstantniji za vrijeme zavarivanja. Nagib elektrode u radnom
smijeru treba biti 20 - 30 stupnjeva.

A POZOR: Uvijek koristite klijesta za uklanjanje rabljenih elektroda ili za pomicanje vruéih

izradaka. Imajte na umu da se drza€ elekiroda mora nakon zavarivanija uvijek postavljati na izolacijsku

podlogu. Troska se smije ukloniti tek kada se $av ohladi. Za nastavak zavarivanja na prekinutom

zavarenom 3avu:

®  najprije uklonite trosku na mjestu nastavka.

u  Elektriéni luk se pali u fugi zavara, vodi do togke spoja, tamo se ispravno topi, a zatim se zavar
nastavlja.

A POZOR: Zavarivanije proizvodi toplinu. Stoga aparat za zavarivanje mora biti u praznom hodu
najmanije pola sata nakon uporabe. Drugi naéin je da se uredaj ohladi sat vremena.
Uredaj se moze spakirati i skladistiti samo kad se temperatura uredaja normalizira.

A POZOR: Napon koji je 10 % ispod nazivnog ulaznog napona aparata za zavarivanje moze
dovesti do sljedecih posliedica:

®  Struja aparata se smanijuje.

®  Luk se raspada ili postaje nestabilan.

A POZOR:

Zraéenie luka moze dovesti do mfekcqe odiju i opekotina na kozi.

B Troska u obliku priila i taline moze uzrokovati ozljede oka i opekline.

B Mogu se upotrebljavati samo kabeli za zavarivanje koji su obuhvaéeni isporukom.
Odaberite izmedu zavarivanja pomicanjem i povlagenjem. Utjecaj smijera kretanja na svojstva
zavarenog $ava prikazan je u nastavku:
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Zavarivanje pomicanjem

Zavarivanje povlaenjem

Zavar manji vedi
Sirina zavarenog $ava vedi manji
Gusjenica pli¢a visa
Greska na zavarenom 3avu vedi manji

@ NAPOMENA: Odlugite sami koja je vrsta zavarivanja pogodnija nakon $to ste zavarili probni

komad.

@ NAPOMENA: Nakon 3to se elektroda potpuno istroi, mora se zamijeniti.

® Zavarivanje postupkom WIG/TIG

Za zavarivanje postupkom WIG/TIG slijedite upute za vas plamenik za zavarivanje WIG.
Naéin rada WIG/TIG moze se aktivirati kao 3to je opisano pod ,Odabir postupka zavarivanja”.

@ NAPOMENA: Sve vrijednosti prikazane na sliede¢im crteZima samo su primjeri i ne predstavljaju
preporuke za specifiéne parametre zavarivanja.

Crtez 8

22
A

/I]FI'TIG ‘ ANTI STICK YES

11.3

V

UiP TIME

0.1

~

/

Prilikom odabira postupka TIG, struju zavarivanja mozete prilagoditi okretanjem okretne sklopke za
namiestanie struje zavarivanja 03 (u daljnjem tekstu sklopka [13). Osim toga, funkcija ANTI STICK moze
se aktivirati pritiskanjem i okretanjem sklopke i3, [Crtez 8] ANTI STICK spriecava lijeplienie elektroda
za izradak. Okretanjem sklopke za postavljanje napona 12 moze se namiestiti vrijednost za UP TIME.
Ona pokazuije koliko brzo se struja pove¢ava na pocetku zavarivanja. Veéa vrijednost znadi sporije

pokretanie.
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® Odrzavanije i ¢is¢enje
@ NAPOMENA: Aparat za zavarivanje mora se redovito odrzavati i servisirati da bi pravilno radio

i ispunio sigurnosne zahtjeve. Neprimjeren i pogresan rad moze dovesti do prestanaka rada i 3teta na
aparatu. Popravke mogu obavljati samo kvalificirani elektriéari.

B Prije izvodenja bilo kakvih radova na odrzavaniju uredaja za zavarivanie iskljugite glavno napajanije
i glavnu sklopku uredaja.

B Redovito Cistite uredaj i pribor za zavarivanje zrakom, vunom za &iséenje ili cetkom.

B U sluéaju kvara ili ako je potrebno zamijeniti dijelove aparata, obratite se odgovarajuéem struénjaku.

® Napomene za zastitu okolisa i podaci za odlaganje na otpad

E NEMOJTE BACATI ELEKTRICNE UREDAJE U KUCNI OTPAD! RECIKLIRANJE SIROVINA
UMJESTO ZBRINJAVANJA OTPADA! U skladu s Europskom direktivom 2012/19/EU

mmm  potrodeni elektroni¢ki uredaji moraju se zasebno sakupljati i dopremiti na ekolosko recikliranie.
Simbol prekrizene kante za otpad oznagava da se ovaj uredaj nakon isteka vremena uporabe ne smije
odloziti kao kuéni otpad. Uredaj se treba odnijeti u odgovarajuée sabirne centre, reciklazna dvorista ili
postrojenja za zbrinjavanije otpada.

Besplatno zbrinjavamo vase neispravne, primliene uredaje. Osim toga, distributeri elekiriénih

i elektronickih proizvoda kao i distributeri prehrambenih proizvoda obvezni su ih preuzeti natrag.

LIDL nudi moguénosti povrata izravno u poslovnicama i marketima. Povrat i zbrinjavanje na otpad za
Vas su besplatni. Pri kupniji novog uredaja imate pravo besplatno vratiti pripadajudi stari uredaj.

Osim toga, imate moguénost, neovisno o kupniji novog uredaja, besplatno pokloniti (do tri) stara uredaja
koji nisu ve¢i od 25 cm u bilo kojoj dimenziji.

Prije povrata izbrisite sve osobne podatke.

Prije povrata uklonite baterije ili akumulatore koji nisu zatvoreni starim uredajem, kao i Zaruljice koje se
mogu izvaditi bez unidtenja i odnesite ih na posebno mjesto za prikupljanie.

Baterije koje sadrzavaju $tetne tvari oznadene su sliededim simbolima koji upozoravaju na
E zabranu odlaganja u kuéni otpad. Oznake za kljuéne teske metale: Cd = kadmij, Hg = Ziva,

Pb = olovo. Odnesite stare baterije u odlagaliste otpada u svojem gradu ili opéini ili ih vratite
trgoveu. Time ispunjavate zakonske obveze i dajete vazan doprinos zaititi okoli3a.

3 ®
=
a Obratite paznju na oznake na razli¢itim materijalima ambalaZe te ambalazu

zbrinite odvojeno ako je fo potrebno. Materijali ambalaze oznaceni su kraticama (a) i brojevima (b) koji
imaju sliedece znadenje: 1 - 7: plastike, 20 — 22: papir i karton, 80 — 98: kompoziti.

® EU izjava o sukladnosti

Mi,
C. M. C. GmbH
Odgovoran za dokument:
Dr. Christian Weyler
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
NJEMACKA

izjavljujemo pod punom pravnom i materijalnom odgovorno$éu da proizvod
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Visenamjenski aparat za zavarivanije s tehnologijom dvostrukog impulsa

IAN: 409145_2207
Br. artikla: 2572

Godina proizvodnije: 2023/18
Model: PMPS 200 B1

zadovoljava bitne zahtjeve za zastitu koji su utvrdeni u direktivama

EU direktiva o elekiromagnetskoj kompatibilnosti:

2014/30/EU

Direktiva o niskom naponu:

2014/35/EU

Direktiva o ograniéenju uporabe odredenih opasnih tvari u elektriénoj i elektroni¢koj
opremi (RoHS):

2011/65/EU + 2015/863/EU

i njihovim izmjenama.
Predmet gore opisane izjave u skladu je s odredbama Direktive 2011/65/EU Europskog parlamenta
i Vijeéa od 8. lipnja 2011. o ograni&enju upotrebe odredenih opasnih tvari u elekiricnoj i elektronickoj

opremi. Za ocjenu sukladnosti upotrijebljeni su sliedeéi uskladeni standardi:

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

St. Ingbert, 1. 10. 2022.

™ AA ™

Dr. Christian Weyler
- Osiguranie kvalitete -

® Napomene za jamstvo i odvijanje servisa
Jamstvo tvrtke Creative Marketing & Consulting GmbH

Postovana klijentice, postovani klijentu,

na ovaj uredaj dobivate 3 godine garancije od datuma kupnije. U sluéaju nedostataka na ovom
proizvodu u odnosu na prodavatelja proizvoda moZete potrazivati svoja zakonska prava.

Ova se zakonska prava ne ograni¢avaju nasim jamstvom koje je predstavljeno u nastavku.

® Uvjeti jamstva

Jamstveni rok poginje datumom kupnje. Dobro &uvaite originalni fiskalni radun. Ovaj je dokument
neophodan kao dokaz za kupnju. Ako u roku od 3 godine od datuma kupnje ovog proizvoda nastupi
greska na materijalu ili u tvornickoj proizvodnii, za vas besplatno — po nasem izboru — uredaj poprav-
liamo ili zamjenjujemo. Ovo davanije jamstva preduvijetuje da se u roku od 3 godine prilozi neispravan
uredaj i potvrda o kupnii (fiskalni radun) te da se pismeno kratko opise u éemu se sastoji nedostatak te
kada je on nastupio.

Ako je neispravnost pokrivena nasim jamstvom, natrag dobivate novi ili popravljeni proizvod.
Popravkom ili izmjenom proizvoda ne pocinje novo jamstveno razdoblje.
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® Vrijeme jamstva i zakonsko pravo na naknadu

Jamstvom se ne produljuje rok jamstveni rok. To vrijedi i za zamijenjene i popravliene dijelove.
Odmah nakon raspakiranja potrebno je prijaviti dtete i nedostatke koji eventualno postoje veé pri kupnii.
Potrebni se popravci nakon isteka jamstvenog roka napladuju.

® Obim jamstva

Uredaj smo brizljivo proizveli prema strogim direktivama za kvalitetu i prije isporuke savjesno smo ga
provierili.

Jamstvo se odnosi na materijalne ili proizvodne nedostatke. Ovo se jamstvo ne proteZe na dijelove proi-
zvoda koji su izloZeni normalnom troeniu i sfoga se mogu smatrati potrosnim dijelovima ili za osteéenja
lomljivih dijelova, primjerice prekidaéi, baterije ili na one izradene od stakla. Ovo jamstvo ne vrijedi ako je
proizvod o3teéen, nije primjereno koristen ili odrzavan. Za primjerenu upotrebu proizvoda morate se toéno
pridrzavati svih uputa koje su navedene u originalnim uputama za rukovanie. Svrhe upotrebe i radnie,

od kojih se odvraéa u originalnim uputama za rukovanie ili na koje se upozorava, moraju se bezuvjetno
izbjegavati.

Proizvod je namijenjen samo za privatnu i nekomercijalnu uporabu. U sluéaju zloupotrebe i neprimje-
renog tretmana, nasilne primjene i kod interveniranja koja nije obavila ovladtena servisna podruznica
jamstvo se gubi.

® Odvijanje u slucaju jamstva

Kako bi bila zajaméena brzina obrade vage molbe, molimo slijedite sliedeé¢e napomene:

Za sve upite pripremite fiskalni radun i broj artikla (primjerice IAN) kao dokaz za kupnju.

Broj artikla uzmite s tipske plocice, gravure, naslovnog lista upute (dolje lijevo) ili naljepnice na straznjoj
ili donjoj strani. Ako nastupe pogreska u funkciji ili ostali nedostatci, najprije se obratite servisnom
odjelu navedenom u nastavku telefonom ili elektronickom postom.

Proizvod za koji se utvrdi neispravnost tada mozete besplatno poslati na adresu servisa koja vam

je priopéena, uz prilaganje potvrde o kupnii (fiskalnoga raduna) i uz navod o nedostatku te kada je
nastupio.

(1) U sluéaju manjeg popravka jamstveni rok se produljuje onoliko koliko je kupac bio lisen uporabe
stvari.

(2) Medutim, kad je zbog neispravnosti stvari izvriena njezina zamjena ili njezin bitni popravak,
jamstveni rok poginje teci ponovno od zamjene, odnosno od vraéanja popravljene stvari.

(3) Ako je zamijenjen ili bitno popravljen samo neki dio stvari, jamstveni rok poginje tec¢i ponovno samo
za taj dio.
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@ NAPOMENA: Na stranici www.lidl-service.com mozZete preuzeti ovaj i mnoge druge priruénike,
videozapise proizvoda i softver.

Ovaj ée vas QR kod odvesti

E IE izravno na stranicu Lidlova servisa

(www.lidl-service.com)

na kojoj unosom broja artikla
(IAN) 409145 mozete otvoriti
upute za uporabu.

o
PDF ONLINE
www.lidI-service.com

® Servis

Kako do nas:

HR
Ime: Microtec sistemi d.o.o.
E-Maiil: info@microtecsistemi.hr

Telefon: 00385 (0) 13634265

Sjedidte:  Njemacka

IAN 409145_2207

Obratite pozornost na to da sliedeéa adresa nije adresa servisa.
Naijprije se obratite gore navedenom servisnom odjelu.

Adresa:

C. M. C. GmbH
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
NJEMACKA

Za narudibu rezervnih dijelova:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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® Tabelul pictogramelor utilizate
Q I]]:D]] Atentie! Cititi instructiunile de | Valoare masuratd a curentului
utilizare! 2 de sudare
. Valoare efectiva a celui mai
Intrare refea; numar de faze, I mare curent de alimentare de
D precum‘§i s.imbolul pentru curent la refea
alternativ si valoarea masuratd - -
1~ 50 Hz a frecventei. U Valoore‘mosurota a tensiunii
0 de functionare in gol
Simbolul adiacent al unui cos de
E gunoi barat indicd faptul c& acest U Valoarea mésuratd a tensiunii
— aparat face obiectul Directivei ! de retea
2012/19/UE.
S
)
N Nu tlizati aparatul in aer liber 5 u Tensiune de lucru standardizatd
nu il expuneti niciodatd la ploaie! 2
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M’J

Socul electric de la electrodul de
sudurd poate fi letall

1 max

Cea mai mare valoare
mdsuratd a curentului de
alimentare de la retea

Ee

Inspirarea fumului de sudurd v&
poate pune sdndtatea in pericol.

A

Atentie! Pericol de electrocutare!

Scanteile de sudurd pot provoca
o explozie sau un incendiu.

O

Indicatie importantd!

Radiatiile arcului electric pot
dduna ochilor si pot provoca
leziuni ale pielii.

&

Reciclati Tn mod ecologic
ambalajul si aparatul!

Campurile electromagnetice pot
opri functionarea stimulatoarelor
cardiace.

|A] AVERTIZARE

Se pot produce accidente
grave sau chiar mortale.

Atentie, posibile pericole!

IP21S

Tip de protectie

Clemd de masa

OB

Convertizor de frecventd static
monofazattransformator-
redresor

Clasa de izolatie

Curent continuu

Produs din material reciclabil.

Cea mai mare valoare mdsuratd
a timpului de sudare in modul
. . !

infermitent X'

Cea mai mare valoare masuratd
a timpului de sudare in modul

continuu 1ON (mox)

Sudurd manuald cu arc electric
efectuatd cu electrozi tip bara
nveliti

[ | %= A B e ne &

Sudurd cu gaz inert si cu gaz
activ, inclusiv utilizarea sarmei

L
&

Sudurd cu gaz inert de
tungsten

Conform legii, aveti obligatia s&
colectati aparatele etichetate in
acest mod separat de deseurile
municipale nesortate. Se inferzice
eliminarea impreund cu gunoiul
menaijer.

Aparat de sudura multifunctional, cu tehnologie cu dublu impuls
PMPS 200 B1

® Introducere
Felicitaril Ati ales un produs de naltd calitate de la noi. inainte de prima punere in
functiune, familiarizati-vé cu modul de utilizare a produsului. Cititi cu atentie urmdtoarele

instructiuni de utilizare si indicatiile de sigurantd. Punerea in functiune a acestui produs

este permisd numai persoanelor instruite.
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A NU SE LASA LA INDEMANA COPIILOR!
® Utilizarea corespunzdtoare

Aparatul este proiectat pentru sudarea cu sarma solida (MIG si MAG), sudarea MMA (sudarea cu
electrozi tip bard), sudarea WIG (sudarea cu gaz inert de tungsten) si sudarea cu sérmd. Atunci cand
se utilizeaza sarme solide care nu contin gaz de protectie sub formd solidd, trebuie sa se utilizeze gaz
de protectie suplimentar. Atunci cénd se utilizeazd sarma cu miez cu autoprotectie, nu este nevoie de
gaz suplimentar. In acest caz, gazul de protectie este continut sub forma de pulbere in sarma de sudurd
si este astfel introdus direct Tn arc. Acest lucru face ca unitatea s& nu fie influenfatd de actiunea véntului
atunci cand se lucreazd in aer liber. Se pot utiliza numai electrozi filiformi adecvati pentru aparat. Acest
aparat electric de sudurd este adecvat pentru sudarea manuald cu arc electric (sudare MMA) a ofelului,
ofelului inoxidabil, a tablei de ofel si @ materialelor turnate, utilizénd electrozi inveliti corespunzator.
Respectati specificatiile producatorului electrodului. Se pot utiliza numai electrozi adecvati pentru
aparat. Pentru sudarea cu gaz inert de tungsten (sudare WIG), asigurati-vé cd respectati instructiunile de
operare si de sigurantd ale arzatorului WIG utilizat, pe léngd instructiunile si informatiile de siguranta
din aceste instructiuni de operare. Manipularea produsului in mod necorespunzétor poate prezenta

un pericol pentru persoane, animale si bunuri. Utilizati produsul numai asa cum este descris si pentru
zonele de aplicare specificate. Pastrati acest manual la loc sigur. La transmiterea produsului unei alte
persoane, inménati si foate documentele aferente. Orice utilizare ce diferd de utilizarea conforma este
inferzisa si potential periculoasd. Avariile rezultate ca urmare a nerespectdrii instructiunilor sau utilizarii
gresite nu sunt acoperite de garantie si nu cad in responsabilitatea producatorului. In cazul utilizarii in
scopuri comerciale, garantia este anulatd. Parte din utilizarea corespunzdatoare face atét respectarea
instructiunilor de sigurantd, cét si a instructiunilor de montare si de operare din manualul de utilizare.
Trebuie respectate cu strictefe prevederile aplicabile de prevenire a accidentelor. Aparatul nu trebuie folosit:

B in incdperi care nu sunt ventilate corespunzator,

B in zone unde existd pericolul provocdrii unei explozii,
B pentru dezghetarea fevilor,

B in apropierea persoanelor cu stimulator cardiac si

® in apropierea materialelor usor inflamabile.

Riscuri reziduale

Exista intotdeauna riscuri reziduale, chiar si in cazul utilizarii conforme a aparatului. Urméatoarele

pericole pot apdrea in legaturd cu proiectarea si constructia acestui aparat de sudurd cu impulsuri MIG:

B leziuni oculare din cauza reflexiei, atingerii pieselor fierbinti ale aparatului sau a piesei de lucru
(arsuri),

B in cazul unor m&suri de sigurantd necorespunzdtoare, pot avea loc accidente sau incendii din
cauvza scdnteilor sau particulelor de zgurg,

B Fum si gaze care dduneazd sandtdtii emanate Tn camere inchise care nu sunt ventilate corespunzdtor.

@ INDICATIE: Reduceti riscul rezidual prin utilizarea cu atentie si in mod corespunzétor a aparatului
si respectarea tuturor instructiunilor.

® Pachet de livrare

aparat de sudurd multifunctional, cu tehnologie cu impuls dublu PMPS 200 B1

aparat de sudurd MIG cu cablu de sudurd de 2 m

clemd de mas& din cupru galvanizat de inaltd calitate, in formd de A cu cablu de 2 m

suport de electrod MMA cu cablu de sudurd de 2 m

4 duze de curent pentru sarmda/ofel (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Marcarea in functie de diametru: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 duz& de aluminiu (1x 1,0 mm preasamblatd)

1 ciocan de zgura

B 394 RO 11| PARKSIDE|



1 tija@ de sudurd pentru sarmda de aluminiu (preasamblatd)

1 tija de sudurd din otel/ofel inoxidabil si sérma
1 adaptor suplimentar
1 manual de utilizare

® Descrierea pieselor

Capac pentru unitatea de avans
pentru sarma&

3]

Duzd de sudare (1,0 mm)

Méner

Rola de avans

Stecdr

Ciocan de zgura

Cablul de masa cu clemd de masa

Intrerupdtor principal ON/OFF
(inclusiv lampd& de control al refelei)

Suport de electrod MMA

Bl B R E

Racord de gaz

]| ]| & | [ || E

Conector, polarizare pachet furtunuri

Surub de ajustare

Pachet de furtunuri cu conexiune
directd (conexiune centrald Euro)

(5]

& | [&]

Ansamblu rold presiune

=]

Fixare

Suport pentru rola de avans

Duza arzator

Atasarea bobinei de sarmd de sudurd

Tasta arzator

Ghidaj pentru sérma

8] | [

Arzator

Ajutaj pentru arzdtor

Furtun pentru arzdtor

Tub

Comutator rotfativ pentru reglarea
tensiunii de sudare

Bobind de sdrmd& de sudurd (nu este inclusa in
livrare)

Comutator rotativ pentru reglarea
curentului de sudurd

Suport pentru bobina de sérmd de sudurd

G| & & |E

Afisaj

HERHE RN

Piulita de blocare

Tija de sudurd pentru sarma de
aluminiu

Adaptor pentru bobin& de sdrma de sudurd

Suport pentru pachetul de furtunuri

Tij&a de sudurd din ofel/otel inoxidabil si sarma

&\ & &E

Duza de sudare (0,6 mm)

Adaptor suplimentar

Duzé& de sudare (0,8 mm)

Dispozitiv de blocare

Duzé& de sudare (0,9 mm)

]| [8]| ]| 8] [

Saiba
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® Date tehnice

Puterea nominald de intrare max: 6 kVA
Conexiune la retea: 230V~ 50 Hz
Greutate: aprox. 18 kg
Sigurantd: 16 A

Sudare cu sarma:

Curent de sudare:

MIG 50-160 A; MIG cu impulsuri 30-160 A

Tensiunea de circuit deschis: U, 60V
Cea mai mare valoare masuratd a curentului L 24 A
de alimentare de la refea:

Valoare efectivd a celui mai mare curent L 11,2A
de alimentare de la refea:

Tambur sérmé de sudare, max: aprox. 15 kg
Caracteristica Plat

Specificatii pentru sdrma de sudurd:

Tipul de sudurd, tipul si diametrul sérmei

alimentare de la refea:

Tmax*

MG S&rma de ofel: 0,8/1,0mm
Sarma: 0,6/0,8/0,9/1,0mm
Sé&rma din ofel/
Sé&rmé din ofel inoxidabil: 0,8/1,0 mm
Impuls MIG/ -
Impuls dubly | CuSi: 0,8 mm
MIG AlSi/AlMg: 1,0/1,2mm
Aluminiu: 1,0/ 1,2 mm
Role de sarma utilizabile
Greutate pen-
. . Greutate tru otel/otel
Diametrul Diametrul - . inoxidabil d
exterior terior Latime pentru sGrma inoxidabil/ Cu adaptor
AlSi/AIMg/Al | CuSi si sarma
tubulara
300 mm 52 mm 102 mm <7 kg < 15kg Nu
200 mm 52 mm 53 mm < 2kg < 5kg Adaptor 35
Adaptor
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg suplimentar 37
Sudare MMA:
Curent de sudare: 20-140 A
Tensiunea de circuit deschis: Uy 60V
Cea mai mare valoare mdsuratd a curentuluide |1 :23,5A
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Valoare efectivd a celui mai mare curent L 1T A

de alimentare de la retea:

Caracteristica: Cadere

Electrozi utilizabili: 1,6 mm/2,0mm/2,5mm/ 3,2 mm
Sudare WIG:

Curent de sudare: 20-200 A

Tensiunea de circuit deschis: Uy 60V

Cea mai mare valoare mdsuratd a curentului la 26 A

de alimentare de la refea:

Valoare efectivd a celui mai mare curent L 12,2 A

de alimentare de la retea:

Caracteristica: Cadere

@ INDICATIE: In cursul dezvoltdrii ulterioare, se pot efectua fard preaviz modificari tehnice si de
aspect. Toate dimensiunile, indicatiile si informatiile din aceste instructiuni de utilizare sunt furnizate fara
garantie. De aceea, nu vor fi valabile revendicarile facute in baza instructiunilor de utilizare.

@ INDICATIE: Termenul ,aparat” utilizat in textul de mai jos se referd la aparatul de sudurg
multifunctional, cu tehnologie cu impuls dublu descris in aceste instructiuni de utilizare.

® Instructiuni de siguranta

A\ Va rugam s cititi cu atentie manualul de utilizare si sa respectati
ins’rruc[iunﬁe. Familiarizati-vd cu aparatul, utilizarea corectd a acestuia
si instructiunile de sigurantd prin intermediul prezentului manual de
utilizare. Pe placuta de tip se gdsesc toate datele tehnice ale acestui
aparat de sudurd, informati-va cu privire la caracteristicile tehnice ale
acestui aparat.

S A ] AVERTIZARE NI |Gsati materialele de ambalare la indeména

copiilor. Exista pericol de asfixiere!

= Lucrdrile de reparare si de ingrijire trebuie realizate doar de
electricieni calificati.

= Acest aparat poate fi utilizat de copii incepdnd cu vérsta de
16 ani, precum si de persoane cu capacitate fizicd, senzoriala sau
mintald redusd sau lipsd de experientd si cunostinte, doar dacd
sunt supravegheati sau dacd au fost instruiti referitor la utilizarea
in conditii de sigurantd a aparatului si la eventualele pericole ce
pot apdrea. Copiii nu trebuie sa se joace cu aparatul. Curatarea si
mentenanta nu trebuie realizate de copii nesupravegheati.

= Lucrérile de reparare si de ingrijire trebuie realizate doar de
electricieni calificati.

/11| PARKSIDE | RO 397 ®



= Folositi doar cablurile de sudurd incluse in pachetul de livrare.

= In timpul functiondrii, aparatul nu trebuie pozitionat direct langa
perete, nu trebuie acoperit sau pozitionat intre alte aparate, pentru
a asigura in permanentd circularea unei cantitdti corespunzatoare
de aer prin fanta de aerisire. Asigurati-va c& aparatul este conectat
in mod corespunzdtor la refeaua de tensiune. Evitati solicitarea
prin intindere a cablului de alimentare. Scoateti stecarul din priza
inainte de a muta aparatul in alt loc.

= Cénd nu utilizati aparatul, opriti-l intotdeauna cu ajutorul comuta-
torului PORNIRE/OPRIRE. Asezati suportul de electrozi pe o supra-
fatd izolata si luati electrozii din suport doar dupd o perioadd de
racire de 15 minute.

= Aveti grijd la starea cablurilor de sudare, la starea suportului de
electrozi, precum si la starea clemelor de masa. Uzura de pe
izolatie si de pe componentele conducatoare de curent pot genera
pericole si pot diminua calitatea operatiei de sudare.

= Sudareg cu arc electric genereazd scantei, particule de metal topit
si fum. In acest context, respectati urmatoarele: indepartati de la
[ocul in care se efectueaza lucrdrile si din vecindtatea sa imediatd
toate substantele si/sau materialele inflamabile.

= Asigurati ventilatia locului Tn care se efectueaza lucrarile.

= Nu sudati pe rezervoare, vase sau conducte care contin sau care
au continut lichide sau gaze inflamabile.

Sl A} AVERTIZARE Evitati orice contact direct cu circuitul de curent

de sudare. Tensiunea la functionarea in gol dintre clestele electro-
dului si clema de masa poate fi periculoasd, existd pericolul unui
soc electric.
= Nu depozitati aparatul in atmosferd umeda sau udd, sau in conditii
de ploaie. In acest context este valabild clasa de protectie IP21S.
= Protejati-va ochii cu ochelari de protectie conceputi in acest scop
(clasa de protectie DIN 9-10) sau cu o casca de sudurd automatd
(in conformitate cu EN 166, 175 si 389; clase de protectie
DIN 9-13). Utilizati manusi si imbrécaminte de protectie uscatd,
care nu prezintd urme de ulei si grdsimi, pentru a proteja pielea
impotriva radiatiei ultraviolete a arcului electric.

SN A AVERTIZARE N utilizati sursa de curent de sudare pentru

dezghetarea conductelor.

Retineti:
= Radiatia arcului electric poate afecta ochii si poate provoca arsuri
la nivelul pielii.
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= Sudarea cu arc electric genereaza scéntei si picaturi de metal
topit, piesa sudatd incepe sa devind incandescentd si raméne
reﬁutiv mult timp foarte FFi)erbinte. Prin urmare, nu atingeti piesa cu
mdinile goale.

= La sudarea cu arc electric se degajd vapori periculosi pentru
sandtate. Aveti grija, pe cat posibil, sd nu inhalati acesti vapori.

= Protejati-va impotriva efectelor periculoase ale arcului electric si
tineti la o distantd de aproximativ 2 m fatd de arcul electric per-
soanele care nu participa la efectuarea lucrarilor.

/\ ATENTIE!
~ J

= In functie de conditiile de refea la punctul de conexiune, in timpul
exploatdrii aparatului de sudurd se pot produce perturbatii la
alimentarea cu tensiune a altor consumatori. In cazul unor nelamuriri,
adresati-va societdtii dumneavoastrd de alimentare cu energie.

= In timpul exploatdrii aparatului de sudurd, se pot produce anomalii
in functionarea altor aparate, de exemplu, aparate auditive,
stimulatoare cardiace, s.a.m.d.

® Surse de pericole la sudarea cu arc electric

La sudarea cu arc electric rezultd o serie de surse de pericole.

Astfel, este extrem de important pentru sudor sa respecte regulile

urmdtoare, pentru a nu se pune pe sine si alte persoane in pericol si

pentru a evita vatdmarea persoanelor si avarierea aparatului.

= Permiteti efectuarea lucrarilor pe partea de alimentare cu tensiune
de la refea, de ex. la cabluri, conectori, prize, s.a.m.d., numai
de cdtre personal de specialitate, calificat in domeniul electric, in
conformitate cu reglementdrile nationale si locale.

= Permiteti efectuarea lucrarilor pe partea de alimentare cu tensiune
de la refea, de ex. la cabluri, conectori, prize, s.a.m.d., numai
de catre personal de specialitate, calificat in domeniul electric, Tn
conformitate cu reglementdrile nationale si locale.

= In cazul unor accidente, separati imediat de la tensiunea de refea
aparatul de sudura.

= Dacd apar tensiuni electrice de contact, dezactivati imediat apa-
ratul si solicitati verificarea sa de catre personal de specialitate
calificat in domeniul electric.

= Pe partea de curent de sudare, aveti intotdeauna grijd la asigurarea
unor contacte electrice corespunzdtoare.

= La sudare, purtati intotdeauna pe ambele maini manusi cu propri-
etdti izolatoare. Acestea protejeaza Tmpotriva socurilor electrice
(tensiunea de functionare in gol a circuitului curentului de sudare),
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impotriva radiatiei periculoase (caldurd si radiatie UV), precum si
impotriva picaturilor de metal si zgurd incinse. .

= Purtati incaltd@minte solidd, cu proprietdti izolatoare. Incélidmintea
trebuie sa izoleze si in cazul umiditatii. Nu este adecvatd incalta-
mintea decupatd, deoarece picaturile de metal incins care cad pot
provoca arsuri.

= Purtati imbrdcaminte de protectie adecvatd, nu purtati piese de
imbracdminte din material sintetic.

= Nu priviti cu ochii neprotejati in arcul electric, utilizati numai
mascd de sudare, cu geam de protectie corespunzadtor, in conformitate
cu DIN. Pe langa radiatia de ?uminé si caldurd, care provoacd
orbire, respectiv arsuri, arcul electric emite si radiatii UV. In cazul
unei protectii insuficiente, aceastd radiatia ultravioletd invizibila
provoacd abia cateva ore mai tarziy_o inflamare perceptibild,
extrem de dureroasd a conjunctivei. In plus, radiatia UV provoacd
pe zonele neprotejate ale corpului arsuri similare celor provocate
de radiatia solara.

= Si personalul auxiliar sau persoanele care se gasesc in apropierea
arcului electric trebuie sa fie instruite cu privire?o pericole si trebuie
s& fie echipate cu mijloacele de protectie necesare.
Dacd este necesar, dispuneti panouri de protectie.

= La sudare, in special in spatiile de dimensiuni reduse, se asigurd
a alimentare suficientd cu aer proaspat, deoarece se formeaza
fum si gaze toxice.

= Nu se pot efectua lucrari de sudurd pe containerele in care sunt
depozitate gaze, combustibili, uleiuri minerale sau altele
- asemeneaq, chiar dacd acestea au fost golite cu mult timp in urma,
- deoarece existd un risc de explozie din cauza reziduurilor.

= In spatii cu risc de incendiu si de explozie se aplica prescriptii
speciale.

= Imbindrile prin sudur@, care se supun unor solicitdri extreme si
trebuie sa indeplineascd anumite cerinte de sigurantd, se pot
efectua numai de catre sudori special calificati si verificati.
Exemple in acest sens sunt recipientele sub presiune, sinele de
rulare, cuplajele de remorcare, s.a.m.d.

- AN\ ATENTIE! Conectati cat se poate de aproape de locul de
sudare clema de masd, in asa fel incét curentul de sudare sa
adopte cel mai scurt drum de la electrod la clema de masa.

Nu conectati niciodatd clema de masé la carcasa aparatului de
sudurd! Nu conectati niciodatd clema de masd la componentele
legate la pdmént care sunt la distanta fatd de piesd, de ex.,
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la o conductd de apd aflatd intr-un alt colt al incintei.

In caz contrar s-ar putea ajunge in situatia in care se deterioreaza
sistemul cu conductori de protectie al incintei in care sudati.

Nu utilizati in conditii de ploaie aparatul de sudura.

Nu utilizati in atmosferd umeda aparatul de sudura.

Amplasati numai pe un loc plan aparatul de sudura.

lesirea este masuratd la o temperaturd ambientald de 20 °C.
LoJemperaturi mai ridicate, este permisa reducerea timpului de
sudare.

/I\ PERICOL DE ELECTROCUTARE:

= Socul electric de la un electrod de sudurd poate fi letal.
Nu sudati in conditii de ploaie sau de ninsoare. Purtati manusi
izolante uscate. Nu atingeti electrodul f&rd a purta echipament de
protectie. Nu purtati manusi umede sau deteriorate. Protejati-va de
socuri electrice prin izolarea impotriva piesei de lucru.
Nu deschideti carcasa dispozitivului.

PERICOL DE INHALARE A FUMULUI DE SUDURA:

= Inspirarea fumului de sudurd poate pune sé@ndatatea in pericol.
Nu inhalati fumul. Utilizati dispozitivul in spatii deschise.
Aerisiti zona de lucru pentru a indepérta fumul.

PERICOLE CAUZATE DE SCANTEILE DE SUDURA:

= Scénteile de sudurd pot provoca o explozie sau un incendiu.
Indepdrtati materialele inflamabile de zona de lucru.
Nu sudati langd substantele inflamabile. Scanteile de sudurd pot
provoca incendii. Asigurati-va cd este disponibil un extinctor in
apropiere si desemnati o persoand care s& il poatd folosi imediat.
Nu sudati pe butoaie sau alte containere inchise.

PERICOLE CAUZATE DE RADIATIILE ARCULUI ELECTRIC:

= Radiatiile arcului electric pot dduna ochilor si pot provoca leziuni
ale pielii. Purtati casca de sigurantd si ochelarii de sigurantd.
Purtati antifoane si asigurati-va c& pielea nu este expusa.
Purtati cascd de protectie pentru sudurd si acordati atentie setdrilor
corecte ale filtrului. Purtati echipament individual de protectie.

PERICOLE CAUZATE DE CAMPURILE ELECTROMAGNETICE:

= Curentul electric de sudurd genereazd cadmpuri electromagnetice.
A nu se utiliza in apropierea implanturilor medicale. Nu infasurati
niciodatd cablurile de sudura in jurul corpului. Tineti cablurile de
sudurd grupate.
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® Instructiuni de siguranta specifice mastii de sudura

= Asigurati-va intotdeauna, Tnainte de a incepe lucrarile de sudurg,
de %uno functionare a mastii de sudurd, folosind o sursd puternica
de luming (de ex. o brichek‘?}.

= Discul de protectie poate fi deteriorat de fragmentele expulzate in
timpul sudurii. Inlocuiti imediat vizierele de protectie deteriorate
sau zgdriate.

= Inlocuiti imediat componentele deteriorate sau foarte murdare,
respectiv cele stropite cu fragmente expulzate in timpul sudurii.

= Aparatul trebuie utilizat doar de persoane care au implinit 16 ani.

= Familiarizati-va cu indicatiile de sigurantd pentru sudura.
Respectati in acest context si indicatiile de sigurantd ale aparatului
dumneavoastrd de sudurd.

= Utilizati intotdeauna masca de sudurd atunci cand sudati.
In cazul in care nu o utilizati, puteti suferi leziuni grave la nivelul
retinei.

= In timpul operatiunii de sudurd, purtati intotdeauna haine de

rotectie.

= Nu utilizati niciodatd o mascd de sudurd fard un geam de sudurd.
Existd pericol de leziuni la nivelul ochilor!

= Pentru rezultate bune si o munca fara efort, inlocuiti discul de
protectie in mod corespunzdtor.

® Mediu cu pericol electric ridicat

La sudarea in medii cu pericol electric ridicat trebuie respectate

urmdtoarele instructiuni de sigurantd.

Medij cu pericol electric ridicat pof fi intéinite, de exemplu:

= In locuri de muncd in care spatiul de miscare este ingradit,

astfel incat sudorul lucreaza intro pozitie constrénsédlde ex.: n

?enunchi, sezand, culcat) si atinge piese conductoare de electricitate;

n spatii de lucru care sunt limitate total sau partial din punct de

vedere al conductivitdtii electrice si in care existd un pericol ridicat

din cauza atingerii evitabile sau accidentale de catre sudor;

= In spatii de lucru ude, umede sau fierbintj, in care umiditatea
aerului sau transpiratia reduce considerabil rezistenta pielii umane
si proprietdtile izolatoare sau echipamentul de protectie.

= O 'scard metalica sau o schel& pot crea, de asemenea, un mediu

cu pericol electric ridicat.

Intr-un astfel de mediu este recomandata utilizarea de straturi de
baza si intermediare izolante, de asemenea purtarea de manusi
cu mansetd si caschete din piele sau alte materiale izolante, pentru
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a izola corpul fatd de sol. Sursa de curent de sudurd trebuie s& se
afle in afara zonei de lucru, respectiv a suprafetelor conductoare de
electricitate si in afara razei de actiune a sudorului.

O protectie suplimentard in cazul unui soc electric din cauza refelei
de curent in caz de defectiune poate fiJorevézu’ré rin utilizarea unui
intrerupdtor de protectie la curenti reziduali, care tunctioneazd la un
curent de scurgere nu mai mare de 30 mA si care alimenteaza toate
dispozitivele alimentate de la refea situate in apropiere. Intrerupdtorul
de protectie la curenti reziduali trebuie sa fie adecvat pentru toate
tipurile de curent.

Mijloacele pentru intreruperea electrica rapida a sursei de curent
pentru sudurd sau a circuitului de curent pentru sudurd (de ex. un
dispozitiv de oprire de urgentd) trebuie sa fie usor accesibile.

La utilizarea de aparate de sudurd in conditii periculoase din punct
de vedere electric, tensiunea de iesire a aparatului de sudurd la
functionarea in gol nu trebuie sa fie mai mare de 113 V (valoare
maximd). Din cauza tensiunii sale de iesire, nu este permisa utilizarea
in astfel de cazuri a acestui aparat de sudurd.

® Sudarea in spatii inguste

= La sudarea in spatii inguste, gazele toxice pot reprezenta un
pericol (pericol de sufocare).

= Se poate suda in spatii inguste numai dacd in imediata apropiere
se afla persoane instruite, care pot interveni in caz de urgentd.
In astfel de cazuri, inainte de inceperea procesului de sudare trebuie
efectuatd o evaluare de cdatre un expert, pentru a determina ce etape
sunt necesare pentru a asigura securitatea muncii si ce masuri de
precautie trebuie luate in timpul procedurii efective de sudare.

® Insumarea tensiunilor de functionare in gol

= Daca functioneazd simultan mai mult de o sursa de curent de
sudurd, tensiunile de functionare in gol ale acestora se pot insuma
si pot duce la un pericol electric mai ridicat. Sursele de curent de
sudare trebuie sa fie racordate astfel incat acest pericol este mini-
mizat. Sursele de curent pentru sudurd cu unitdtile lor de comanda
si conexiunile lor separate trebuie sé fie marcate clar pentru a putea
recunoaste cdrui circuit electric de sudurd apartin.

® imbrdcdminte de protectie

= In timpul efectudrii activitdtii sudorul trebuie sa poarte Tmbracdminte
de protectie sau echipamente de protectie a fefei corespunzatoare,
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pentru a fi protejat de radiatii si arsuri. Trebuie urmati pasii urmdtori:
- Imbracati echipamentul de protectie inaintea inceperii activitdtii
de sudura.
- Purtati manusi.
- Deschideti fereastra sau utilizati un ventilator pentru a asigura
alimentarea cu aer.
- Purtati ochelari de protectie si echipament de protectie pentru gurd.
= Purtati manusi dintr-un material adecvat (piele) pe ambele méini.
TrebbiJie sa dispuneti de un echipament de protectie in stare irepro-
sabila.
= Pot fi purtate anumite sorturi pentru a proteja hainele de scantei
si arsuri. Cand tipul de activitate cere asta, de exemplu pentru
sudarea unui obiect care se afld deasupra capului, este necesara
purtarea unui costum de protectie si a unei casti de protectie.

~

PROTEJAREA IMPOTRIVA RADIATIILOR SI ARSURILOR

= La locul de efectuare a lucrérilor, avertizati persoanele despre
pericolul de vatamare a ochilor prin intermediul unui indicator pe
care scrie ,Precautie! Nu priviti catre flamal”. Se delimiteaza, pe
cat posibil, locurile in care se efectueaza lucrari, in asa fel incat sa
fie protejate persoanele care se afld in apropiere.
Persoanele neautorizate sunt indepértate din zona de lucru.

= In vecingtatea imediatd a locului de munca stationar, zidurile nu
trebuie sa fie de o culoare deschisd sau lucioase. Ferestrele trebuie
modificate pentru a nu permite trecerea sau reflectarea radiatiilor
cel putin pand la indltimea capului, de exemplu prin intermediul
anumitor vopsele.

® Clasificarea CEM a aparatului

Conform standardului IEC 60974-10 este vorba aici de un aparat
de sudurd cu compatibilitate electromagnetica clasa A. Aparatele
din clasa A sunt aparate care se preteaza pentru utilizarea in toate
domeniile cu exceptia spatiului de locuit si a domeniilor care sunt
conectate direct la reteaua de alimentare de joasd tensiune, care
alimenteazd (si) cladirea de locuit. Aparatele din clasa A trebuie sa
respecte valorile limitd ale clasei A.

AVERTISMENT: Aparatele din clasa A sunt prevazute pentru operarea
intr-un mediu industrial. Din cauza interferentelor legate de performantg,
dar si a celor radiate, pot apdrea dificultati la asigurarea compatibili-
tatii electromagnetice in alte medii.

Chiar daca aparatul respecta valorile limitd ale emisiilor conform
standardului, aparatele corespunzdatoare pot provoca totusi interferente
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electromagnetice la instalatii si aparate sensibile. Utilizatorul este
responsabil pentru defectiunile apéarute din cauza arcului electric
survenite Tn timpul lucrdrilor si trebuie s& ia masuri de protectie cores-
unzdatoare. In acest context, utilizatorul trebuie s& ia Tn considerare

in special urmatoarele aspecte:

- cablurile de retea, control, semnal si telecomunicatii

- computere si alte aparate cu microprocesoare

- televizoare, aparate radio si alte aparate de redare

- dispozitive de sigurantd electronice si electrice

- persoane cu stimulatoare cardiace sau aparate auditive

- dispozitive de mdsurare si calibrare

- rezistenta la interferente a anumitor dispozitive din apropiere

- ora la care se efectueaza lucrarile.

Pentru reducerea posibilitatii de aparitie a radiatiilor care provoaca
interferente, se recomandd urmdtoarele:
- echiparea cu conexiunii la retea cu un filtru de refea
- periodica si pastrarea intr-o stare bund a aparatului
- cablurile de sudurd trebuie desfasurate independent si acolo
unde este posibil, sa fie paralele cu podeaua
- este recomandat ca, pe cat posibil, aparatele si sistemele
susceptibile la radiatiile care provoaca interferente sa fie inde-
partate din zona de lucru.

/11| PARKSIDE | RO 405 |



B 406 RO

® Protectie impotriva suprasarcinii

Aparatul de sudurd este protejat impotriva suprasolicitdrii termice,
prin intermediul unui dispozitiv automat de protectie (termostat cu
reactivare automatd). Dispozitivul de protectie intrerupe circuitul in
cazul unei suprasarcini. In caz de supraincalzire, cuvintele: ,over
heating” apar pe dfisaj.

Dupd activarea dispozitivului de protectie, lasati aparatul sa se
rGceascd. Dupd aproximativ 15 minute, aparatul este din nou gata
de functionare.

e inainte de punerea in functiune

B Scoateti din ambalaj toate componentele si verificati daca aparatul de sudurd cu impulsuri MIG
sau componentele individuale prezintd deteriorari. In acest caz, nu utilizati aparatul de sudurd cu
impulsuri MIG. Contactati producgtorul la adresa de service indicatd.

B indepdrtati toate foliile de protectie si celelalte ambalaje de transport.

B Verificati dacd livrarea este completd.

® Selectati metoda de sudare

@ INDICATIE: Toate valorile prezentate in urmdtoarele schite sunt doar exemple si nu reprezinta
o recomandare pentru parametrii de sudare specifici.

Schita 1 Schita 2
(/_MAE ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\ . WELDING PROCESS

60 15.3 7 ..
A V

'8" v o i
4.3 2.0 +1.3 +0.9

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

MIG DUAL PULSE
LIFT TIG

O o o

MMA

Atunci cénd porniti aparatul, ultima procedura de sudare utilizatd este activa automat. Ceilalti parametri
(curent, tensiune etc.) sunt, de asemeneaq, incdrcati conform sefdrilor anterioare. Pentru a schimba
procedura de sudare, apdsati mai intdi comutatorul rotativ pentru reglarea curentului de sudura 013

(in continuare comutator i), Selectati campul din stanga sus 03 prin rotirea comutatorului. Metoda de
sudare selectatd in prezent este afisatd aici [MAG in schita 1]. Acum, apdsati din nou comutatorul 13,
Se deschide meniul pentru selectarea modului de sudare [vezi schita 2]. Rotiti comutatorul 13 pentry

a selecta metoda de sudare doritd. Confirmati selectia prin apdsarea din nou a comutatorului 13

Acum apésati comutatorul rofativ pentru setarea fensiunii de sudare 12 pentru a selecta procedura de
sudare corespunzdtoare.
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® Ansamblu pentru sudarea cu electrozi de sarma

A ATENTIE: Evitafi riscul de electrocutare, ranire sau deferiorare. In acest scop, deconectati stecherul
de la priza de refea inainte de orice activitate de intretinere sau de pregétire a lucrului.

@ INDICATIE: in functie de aplicatie, sunt necesare sarme de sudare diferite.
Rola de avans, duza de curent si diametrul sGrmei trebuie s& corespundd reciproc. Aparatul este
adecvat pentru role de sarma cu o greutate de maxim 15 kg.

® Schimbarea tijei de sudura

Tija de sudurd preinstalatd (18] este conceputd pentru sarmé de aluminiu. Tija de sudurd neinstalatd Bé este
potrivitd pentru ofel, otel inoxidabil si sarma cu miez. Slbiti piulita de blocare B4 prin rotirea acesteia in
sens invers acelor de ceasornic. Scoateti apoi tija de sudurd 15 din ansamblul de furtun cu conexiune
directd 7] si introduceti noua tija de sudurd, cu capdtul ingust mai intéi, in ansamblul de furtun cu
conexiune directd [Z]. Impingeti noua tija de sudurd complet si fixati-o din nou cu piulita de blocare
(vezi Fig. D).

Atunci cand conectati arzétorul cu tija B8 (care nu este preinstalat), impingeti mai intéi tubul BY in
orificiul corespunzdtor (inferior) de pe conexiunea central& Euro a aparatului de sudurd. Acest lucru
asigurd livrarea fluidd a sérmei.

® Reglarea aparatului pentru sudarea cu sarma solida cu gaz de
protectie

Conexiunile corecte pentru sudarea cu sarma solida atunci cénd se utilizeazd gaz de protectie sunt
prezentate in figura T.

T

B Conectafi mai intdi conectorul [6] la conexiunea marcatd ,+” (vezi Fig. T). Intoarcetil in sensul acelor
de ceasornic pentru ol fixa. Tn caz de indoieli, consultati un specialist.

B Acum conectati ansamblul de furtunuri cu conectare directd (7] la racordul corespunzdtor (vezi Fig. T).
Fixati conexiunea prin stréngerea inelului de fixare 74 in sensul acelor de ceasornic.

B Apoi conectati cablul de impamantare [4] la conexiunea corespunzédtoare marcatd cu - (vezi Fig. T).
Rotiti conexiunea in sensul acelor de ceasornic pentru a o fixa.

®  indepdrtati capacul de protectie de la racordul de gaz 24 de pe partea din spate a aparatului.

B Acum conectati alimentarea cu gaz de protectie, inclusiv reductorul de presiune (care nu este inclus
in livrare) la racordul de gaz 24 (vezi Fig. C). Este necesar un gaz de protectie, cu exceptia cazului
n care se utilizeazd sarmd cu gaz de protectie solid integrat. Dacd este necesar, respectati, de
asemenea, instructiunile pentru reductorul de presiune (care nu este inclus in pachetul de livrare).
Urmdtoarea formuld poate fi utilizatd ca orientare pentru debitul de gaz care trebuie reglat:
Diametrul sGrmei in mm x 10 = debit de gaz in |/min.
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Pentry o sarmd de 0,8 mm, de exemplu, rezultd o valoare de aproximativ 8 |/min.
® Reglarea aparatului pentru sudarea cu sérma fara gaz de protectie

Dacd folositi sérm& cu gaz de protectie integrat, nu trebuie s@ se furnizeze gaz de protectie extern.

= Conectati mai intéi conecrorul (6] la conexiunea marcatd . [vezi Fig. U). Inrocrce’r|| in sensul acelor
de ceasornic pentru ol fixa. Tn caz de indoieli, consultati un specialist.

B Acum conectati ansamblul de furtunuri cu conectare directs [7] ila racordul corespunzdtor. Fixati
conexiunea prin strdngerea conectorului in sensul acelor de ceasornic.

B Apoi, conectati cablul de impdmantare la borna corespunzétoare [4] marcatd ,+” (vezi Fig. U) si
rotiti borna in sensul acelor de ceasornic pentru a o fixa.

® Montati un qdq%tor suplnmentar pentru rolele de sdrma de sudura
cu sarma de 450 g sau 1 kg

®  Prin utilizarea adaptorului suplimentar, aparatul de sudurd PMPS 200 B1 87 poate fi adaptat pentru
utilizarea rolelor de sarma de sudurd cu sarma de 450 g sau 1 kg.

B Mai intéi sl&biti atasarea bobinei de sarmé& de sudurd 28/ si scoateti adaptorul pentru bobin& de
sarmé& de sudurd B8 Acum montati adaptorul suplimentar B7 asa cum se aratd in Figura V.

B Pentru a face acest lucru, aduceti adaptorul suplimentar in pozitie si 28 fixatil cu ajutorul atasarii
bobinei de sdrmd de sudurd. Pentru a monta rola de sarm& neambalatd de 450 g sau 1 kg,
eliberati mai intéi dispozitivul de blocare prin apdsare, 88 urmatd de o scurtd rotire spre stanga.

B Apoi scoatefi 89 saiba. Asezati rola de sérm& pe suportul corespunzdtor. Asigurati-va ca rola este
derulatd pe partea dinspre ghidajul pentru sarmé& §i cd capdtul sérmei de sudare se afla
deasupra rolei de sudare.

B Aduceti saiba 89 inapoi in pozitie si apoi fixati dispozitivul de blocare B8l prin apasare si urmatd de
o scurtd rotire spre dreapta.

m  Continuati asa cum este descris Tn capitolul urmétor ,Introduceti tija de sudurd” de la punctul ,Slabiti
si 25l rabatati 1n jos surubul de ajustare (vezi Fig. I).”

B In Figura W se poate vedea o rol& de sarm& complet asamblatd si introdusé (nu este inclusd in
pachetul de livrare).

B Pentru role de sérm& mai mari, va rugdm s& demontati adaptorul suplimentar. Pentru a face acest
lucru, procedati in ordine inversa ca atunci cénd instalati adaptorul suplimentar.
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® Introduceti tija de sudura

B Deblocati si deschideti capacul pentru unitatea de alimentare cu sarmd [1, impingand butonul de
eliberare n sus.

u  Deblocati ansamblul rolei prin rotirea dispozitivului de fixare a rolei de sudurd 28 in sens invers
acelor de ceasornic (vezi Fig. G).

B Tragefi dispozitivul de fixare a rolei de sudurd 28 de pe suportul rolei de sérmé& de sudurd B3
(vezi Fig.G).

@ INDICATIE: Avefi grija sa nu se desprinsd capatul sérmei si astfel, s& se desfdsoare de la sine
rola. Capatul rolei se poate desprinde abia in timpul monfdrii.

B Despachetati complet rola de sérméd de sudare B2, in asa fel incat aceasta s se poatd rula farg
restrictii. Nu desprindefi incd capdtul sGrmei.

® Tn cazul in care rola de sérmé are o latime de aproximativ 10 cm, scoateti adaptorul B3|
Pentru rolele de s&rma cu o |&time de aproximativ 5 cm, adaptorul rdméne in pozitie 85.

B Asezati rola de sarmd pe suportul rolei de sarma de sudare 83, Asigurati-va ca rola este derulatd pe
partea dinspre ghidajul pentru sarma [29 si c& capdtul sérmei de sudare se afld sub rola de sudare
(vezi Fig. M si N).

B Asezati la loc dispozitivul de fixare a rolei de sudare [28 si blocati-l in pozitie ap&sand si rotindu-l in

sensul acelor de ceasornic.

Sl&biti si rabatati in jos surubul de ajustare 28] (vezi Fig. I).

Rofiti inspre lateral ansamblul rolei de presiune 26 (vezi Fig. J).

Desprindeti prin rotire n sens opus sensului acelor de ceasornic si trageti spre inainte suportul rolei

de avans 27 (vezi Fig. K).

B Verificati dacd pe partea superioard a rolei de avans 21, este specificatd grosimea de sarma
corespunzétoare. In cazul in care este necesar, trebuie rdsucitd sau inlocuitd 1 rola de avans.
Sérma de sudare trebuie s& se gdseascd in canalul superior!

B Asezati la loc si strangeti in sensul acelor de ceasornic suportul rolei de avans 27,

m  Inl&turati duza arzatorului L8] trdgénd-o si rotind-o in sensul acelor de ceasornic (vezi Fig. L).

B Desurubati duza de sudare corespunzétoare 17, 18, 19 sau 29 (vezi Fig. 1).

®  Dirijati (asezati pe sol), pe cét posibil, in linie dreaptd de la aparatul de sudurd pachetul de
furtunuri cu conectare directa .

B Scoateti de pe marginea rolei capdtul sérmei.

B Cu o foarfecd pentru sérmd sau cu un cleste de taiat sérme, scurtati capdtul sdrmei, pentru

a indepérta capdtul indoit deteriorat al sérmei/indoit (vezi Fig. M).
@ INDICATIE: Sérma de sudare trebuie mentinutd Tn permanentd in stare tensionatd, pentru a evita

desprinderea sau desfasurarea! Prin urmare, se recomandd efectuarea operatiunii cu ajutorul unei a doua
persoane.
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® impingeti sérma de sudare 9 prin ghidaijul séu (vezi Fig. N).

B Dirijati sarma de sudare de-a lungul rolei de avans 21 si apoi, impingeti-o in ghidajul pentru sarmd 2.

B Rabatati ansamblul rolei de presiune 28, inspre rola de avans 21l (vezi Fig. P).

B Pozitionati surubul de ajustare 23] (vezi Fig. P).

B Cu surubul de ajustare, reglati contrapresiunea 25l Sarma de sudare trebuie s& fie asezatd fix intre
rola de presiune si rola de avans 1], in ghidajul superior, fard a fi strivitd (vezi Fig. O).

B Activati aparatul de sudurd de la intrerupdtorul principal 23 (vezi Fig. C).

B Actionati fasta arzdtorului [2]. Asigurativa c& butelia de gaz de protectie este bine inchisd pand

cand sérma de sudare a ajuns in pozitia dorita.

m  Sistemul de avans al sGrmei impinge acum sérma de sudare prin pachetul de furtunuri [Z] si prin
arzétor 19,

B Imediat ce sérma de sudare iese 1-2 cm din ajutajul arzdtorului B, eliberati tasta arzétorului [9]
(vezi Fig. Q).

B Dezactivati la loc aparatul de sudura.

®  Tnsurubati duza de sudare corespunzdtoare 17, 18], 19] sau 9 inapoi (vezi Fig. R). Asigurati-vé ca
varful de contact 17, 18, 19 squ 29 se potriveste cu diametrul sérmei de sudare utilizate.
Cu sérma de sudare furnizatd, trebuie utilizatd duza de curent 17], 18], 9] squ 29 marcatd 1,0 sau
1,0 A atunci cand se utilizeazd sérmé solida de aluminiu.

B Reconectati duza arzdtorului L8] la ajutajul arzatorului cu o rotatie in sensul acelor de ceasornic
(vezi Fig. S).

E AVERTIZARE Pentru a evita pericolul unui soc electric, unei accidentdri sau unei

deferiordri, inainte de orice inirefinere sau activitate pregdtitoare a lucrului tragefi din priz& conectorul
de refea.

® Sudare cu electrozi de sGrma
® Activarea si dezactivarea aparatului

Activati si dezactivati aparatul de sudurd de la intrerupétorul principal 3. Dacd nu utilizati pe termen
lung aparatul de sudurd, trageti din priza conectorul de refea. Numai in aceste conditii aparatul este
complet scos de sub tensiune.

@ INDICATIE: Toate valorile prezentate in urmatoarele schite sunt doar exemple si nu reprezintd
o recomandare pentru parametrii de sudare specifici.

® Sudare MAG

Schita 3 Schita 4
/MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET-\' /MAB FLUX @ 0.8 21'\\

(&-0 FLUX 20.6
B 0 1 5 . 3 O Fe+CO 20.8
A V O Fe+MIX B0/20 20.9

21.0
'@" vzt Faaat .il
4.3 2.0 +1.3 +0.9
m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

/X #

Atunci cand selectati procesul MAG, puteti alege intre sarma si sarma de ofel.
Apésati mai intéi comutatorul rotativ pentru setarea curentului de sudurd 13 (in continuare comutator [13).
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Selectati campul superior 13 din mijloc prin rotirea comutatorului. Sérma selectatd in prezent este afisatd
aici [FLUX 0.8 in schita 3]. Acum apésati din nou comutatorul 13, pentru a intra in meniul de selectare

a sérmei [schita 4].

Prin rofirea si ap&sarea comutatorului, aici 13 se poate seta sarma de sudare utilizatd si, dacd este
necesar, gazul de protectie utilizat. Pentru sérma de ofel (Fe + CO/Fe + MIX 80/20), se poate utiliza
CO2 sau un amestec de 80 % argon/20 % CO2 ca gaz de protectie. Diametrul firului poate fi apoi
setat prin rotirea si apdsarea 03 comutatorului. Prin apdsarea comutatorului pentru setarea tensiunii

(in comutatorul urmdtor 02) se revine la setdrile de sudare. Acum puteti alege intre ,2T" (2 lovituri) si
AT (4 lovituri) in bara superioard. Tn cazul sudarii in 2 lovituri, tensiunea este aplicatd atdt timp cat
declansatorul torfei este apdsat.

Tn cazul sudarii in 4 lovituri, fensiunea este aplicatd imediat ce declansatorul torfei este apdsat scurt si
apoi eliberat din nou. Tensiunea este Tntreruptd de indatd ce se apasd din nou declansatorul.

Curentul de sudare [13 poate fi acum setat prin rotirea comutatorului. Alimentarea sarmei se regleazé
automat si se afiseazd o recomandare in mm pentru grosimea materialului care urmeaza sa fie sudat.
Prin rotirea comutatorului, tensiunea 2 poate fi ajustatd, ceea ce modificd si lungimea arcului electric
+ARC LENGTH". Dacé comutatorul 12 este apdsat si apoi rofit, poate fi reglatd inductanta ,INDUCTANCE”.

® Sudare PMIG

Schita 5
/_PMIG Fe ArB0% ©@0.8 21:\\

(=0 Fe+MIX 80,20
0 CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
AlMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

O o o o

Al+Ar 100%

Pentru mai putine stropiri si un arc mai stabil, se poate selecta procesul MIG cu impulsuri. Cu aceastd
metodd puteti alege ntre sarmd de ofel, CrNi, CuSi, AIMg, AlSi si Al [schita 5]. Tn plus, se indicd gazul
de protectie utilizat.

Atunci cand se utilizeaza firele respective, trebuie utilizate urmatoarele gaze de ecranare:

Fe (sarma de ofel): [80 % argon/20 % CO2]

Sarma CrNi (otel inoxidabil): [98 % argon/2 % CO2]

CuSi, AIMg, AlSi si sérmd de aluminiu: [100 % Argon]

Navi%rec n meniul PMIG este analog& cu navigarea in meniul ,MAG” prin intermediul comutatoarelor
(12 i 13, Diametrul sérmei de sudare utilizate poate fi, de asemenea, setat si selectat intre ,2T" si ,4T".

® Sudare DPMIG

Procesul MIG cu impuls dublu introduce mai puting céldurd in material. Acest lucru face ca acest
procedeu sa fie deosebit de potrivit pentru sudarea tablelor subtiri din ofel inoxidabil si aluminiu.

Pentru acest procedeu se pot utiliza aceiasi electrozi de sérmé si gaze de protectie ca si pentru sudarea
PMIG. Navigarea in meniul DPMIG este analogd cu navigarea in meniul ,MAG" prin intermediul
comutatoarelor 12 5i 13, Diametrul sérmei de sudare utilizate poate fi, de asemeneaq, setat si selectat
intre ,2T" si ,4T".
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In plus, dupé setarea sarmei de sudurd utilizate, diagrama parametrilor poate fi apelatd aici prin
apdsarea de doud ori 13 a comutatorului. Aici, puteti seta parametrii individuali pentru procesul DPMIG.
Va recomanddm s& utilizati valorile prestabilite in acest moment. In calitate de utilizator avansat, putefi
ajusta valorile individuale pentru a adapta procesul de sudare exact la lucrdrile planificate.

Pentru a reseta parametrii setati, reveniti la meniul DPMIG [schita é] si tineti apasat comutatorul 12 timp
de aproximativ 5 secunde.

Schita 6

/_IJPMIB‘ Fe Ar80% @0.8 ‘ ET—\‘

'g" vzt Faaa? j'_
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m,/min mm INDUCTANCE ~ ARC LENGTH

39 19.6
A V

A PERICOL DE ARDERE!

Piesele sudate sunt foarte fierbinti, in asa fel incét puteti suferi arsuri prin atingerea lor.
Utilizati intotdeauna un cleste pentru a deplasa piesele sudate, fierbinti.

Dupa ce ati conectat la reteaua electrica aparatul de sudurd, procedati
dupd cum urmeaza:

B Purtafi imbrdcdminte corespunzétoare specificatiilor si pregdtiti-va locul de munca.

B Conectati cablul de masd cu clema de masa [4], cu piesa care urmeazd a se suda. Avei grija s&
existe un contact electric corespunzadtor.

B inlocul in care urmeazé a fi realizatd sudura, trebuie indepdrtatd rugina si vopseaua de pe piesd.

B Setati parametrii de sudare doriti in functie de metoda de sudare selectatd.

®  Ghidati duza arzgtorului L8] spre locul de pe piesa de prelucrat unde urmeazd s& se efectueze sudarea.

m  Apdsati butonul arzatorului @ pentru a alimenta sérma de sudare. Atunci cand arcul electric arde,
aparatul introduce sérm& de sudare in baia de sudurd.

B Determinati setarea optima a curentului de sudare prin festarea pe o piesd de proba. Un arc electric
bine reglat are un zumzet de intensitate redusd, uniform.

B in cazul unor trosnituri puternice sau intense, treceti la un nivel de putere mai mare (cresteti curentul
de sudare).

B Dacad lentila de sudare este suficient de mare, arzatorul 19 se dirijeaza lent de-a lungul muchiei
dorite. Distanta dintre duza arz&torului [8] si piesd ar trebui s fie cat se poate de scurtd (in niciun
caz mai mare de 10 mm).

®  Dupd caz, balansati usor, pentru a mari putin baia de sudurd. Pentru cei mai putini experimentati,
prima dificultate constd in generarea unui arc electric rezonabil. Tn acest scop trebuie sé fie reglat
corect curentul de sudare.

B Profunzimea de p&trundere (corespunde profunzimii cusdturii de sudurd din material) ar trebui s fie
suficient de adéncd, Tnsd nu ar trebui s& strdpungd piesa.

B Dacd curentul de sudare este prea scazut, sarma de sudare nu se poate fopi corect. Drept urmare
sarma de sudare se scufundd in permanentd in baia de sudurd, pénd la nivelul piesei de prelucrat.
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B Zgura se poate indepdrta abia dupd récirea cordonului. Pentru a continua sudarea pe un cordon
intrerupt:

B Mai intdi indepdrtati zgura din locul de inserare.

B Arcul electric se aprinde in rostul cusaturii, se dirijeazd inspre locul de continuare, se fopeste in mod
corespunzdtor acolo si ulterior se continud cusdtura de sudurd.

A PRECAUTIE!: Refineti faptul ca dupa sudare arzatorul trebuie asezat intotdeauna pe o baza
izolatd.

B Dezactivati infotdeauna aparatul de sudurd dupd incheierea operatiilor de sudare si in timpul
pauzelor, si trageti intotdeauna din priz& conectorul de retea.

® Generarea cusaturii de sudura

Cusatura in puncte sau sudare cap la cap

Arzétorul se impinge Tnspre Tnainte. Rezultat: profunzimea de patrundere este mai micg, atimea
cusdturii este mai mare, cordonul superior al cusdturii (suprafata vizibild a cusaturii de sudurd) este mai
plat si toleranta defectelor de aliere (defecte la topirea materialului) este mai mare.

Cusdturd continua sau sudare prin retragere

Arzdtorul se retrage de pe cusatura de sudurd (fig. X). Rezultat: Adéncime de ardere mai mare,
profunzime de patrundere mai mica, cordon superior al cusaturii mai nalt si toleranta defectelor de
aliere mai mica.

Imbindri prin sudare R
Existd doud tipuri de baza de imbinare in tehnologia de sudare: Imbinare prin sudare cap la cap
(colt exterior) si imbinare prin cusdturd de colt (colt interior si suprapunere).

Imbindri prin sudare cap la cap

Tn cazul imbindrilor prin sudare cap la cap péand la o grosime de 2 mm, muchiile de sudare se apropie

reciproc complet. Pentru o grosime mai mare, trebuie selectatd o distantd de 0,5-4 mm. Distanta ideald

depinde de materialul sudat (aluminiu, resp. ofel), de structura materialului, precum si de tipul de sudare
selectat. Aceastd distantd trebuie determinatd pe o piesd de proba.

~

Imbindri prin sudare cap la cap plate

Sudurile ar trebui efectuate fard intrerupere si cu o profunzime de patrundere suficientd, astfel este
extrem de importantd o bund pregdtire. Calitatea sudarii este influentatd de: infensitatea curentului,
distanta intre muchiile de sudare, inclinatia arzatorului si diametrul corespunzator al sérmei de sudare.
Cu cét se tine arzdtorul mai inclinat fatd de piesd, cu atét mai mare este profunzimea de pdatrundere si
invers.

X

Pentru a preveni sau pentru a reduce deformdrile care pot apérea in timpul intdririi materialului, este
importantd fixarea pieselor cu un dispozitiv. Trebuie evitatd infepenirea structurii sudate, pentru a evita
ruperi ale sudurii. Aceste dificultdti se pot reduce dacd existd posibilitatea de a roti piesa in asa fel,
incét sa se poatd efectua prin doud treceri opuse sudura.

/11| PARKSIDE | RO 413 |



Imbindri prin sudare in coltul exterior
Pregdtirea acestui tip este foarte simpld (fig. Y, Z).

In cazul materialelor mai rezistente, acest tip de sudare nu mai este insa practic. In acest caz este mai
bine dacd se pregdteste o imbinare asa cum este ilustrat mai jos, la care se teseste muchia unei placi
(fig. AA).

AA 45°
[+

Imbinari prin cusatura de colt
O cusdturd de colf se realizeazd prin pozitionarea pieselor in pozitie perpendiculard una fatd de
cealalta. Cusétura trebuie sa aibd forma unui triunghi cu laturi egale si o usoard concavitate. (fig. AB, AC).

Imbindri prin sudare in coltul interior
Pregdtirea acestei imbindari prin sudare este foarte simpla si se utilizeaza la grosimi de pénd la 5 mm.
Cota ,d” trebuie redusd la minimum si Tn orice caz trebuie s& fie mai mica de 2 mm (fig. AB).

AB AC

In cazul materialelor mai rezistente, acest tip de sudare nu mai este Tns& practic. In acest caz este mai
bine dacd se pregdteste o imbinare asa cum este ilustrat in Figura AA, la care se feseste muchia unei placi.

Imbindri prin sudare prin suprapunere
Cea mai uzuald pregdtire este cea cu muchii de sudare drepte. Sudura se rezolva printr-o cusaturd de
sudare in unghi, normala. Ambele piese trebuie apropiate reciproc cat de mult posibil, conform figurii AD.

AD)
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® Sudare MMA

B Asigurativa c& infrerupdtorul principal este setat 23 in pozitia ,O” (,OFF”) sau c stecherul de retea
(3] nu este conectat la priza.

B Conectati suportul de electrod [5] si clema de masé [4] la aparatul de sudurd, asa cum se aratd in

figura AE. Consultati instructiunile producdtorului electrodului si refineti ca polaritatea se poate

schimba in functie de tipul de electrod utilizat.

Purtati imbrdc&minte corespunzdtoare specificatiilor si pregdtiti-va locul de munca.

Conecfati clema de masa [4] la piesa de lucru.

Prindeti electrodul in suportul de electrozi [5].

Porniti aparatul prin setarea comutatorului principal B3 in pozitia ,I” (,ON”).

Selectati modul ,MMA", asa cum este descris la ,Selectati metoda de sudare”.

@ INDICATIE: Toate valorile prezentate in urmdtoarele schite sunt doar exemple si nu reprezinta
o recomandare pentru parametrii de sudare specifici.

Schita 7

/MMA ‘ ANTI STICK YES |VRD YE—E\

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% Y

N

Atunci cand selectati procesul MMA, puteti seta curentul de sudare prin rotirea comutatorului rotativ
pentru sefarea curentului de sudare @f(m continuare comutator 13). Tn plus, functiile ANTI STICK si VRD
pot fi 13 activate prin apdsarea si rotirea comutatoarelor. [Schita 7] ANTI STICK impiedicd electrozii sd
se lipeascd de piesa de lucru. VRD reduce tensiunea aplicatd atunci cénd nu este in curs de sudare.
Acest lucru serveste la asigurarea unei munci deosebit de sigure. Prin rotirea sau apdsarea si apoi
rotirea comutatorului de reglare a tensiunii, 12 pot fi reglate valorile pentru HOT START si ARC FORCE.
Cresterea valorii HOT START faciliteaz& aprinderea arcului electric. ARC FORCE functioneaza in mod
similar cu ANTI STICK pentru a Tmpiedica electrodul s se lipeasca de piesa de lucru.
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@ INDICATIE: Va rugam sd consultati tabelul urmétor pentru valorile orientative ale curentului de
sudare care trebuie setat in functie de diametrul electrodului.

@ electrod Curent de sudare
1,6 mm 40-60 A

2,0 mm 60-80 A

2,5 mm 80-100 A

3,2 mm 100-140 A

A ATENTIE: Clema de masd [4] si suportul de electrozi [5]/electrodul nu trebuie s ia contact direct.

A ATENTIE: Atunci cand se sudeazd cu electrozi cu bét, suportul de electrod [5] i clema de
|mpom0ntore [4] trebuie conectate in conformitate cu |nstruct|un||e producétorului electrodului.

B Purtali imbraca@minte corespunzatoare specificatiilor si pregatiti-va locul de munca.

B Pentru a opri functionarea, pozitionati intrerupdtorul principal ON/OFF 23 in pozitia ,O” (,OFF").

A ATENTIE: Nu tamponati piesa de lucru cu electrodul. Pot fi provocate deteriordri si poate fi
ingreunatd aprinderea arcului electric. Imediat dupd aprinderea arcului electric, incercati s& mentineti

o distanta fatd de piesa de lucru care s& corespundd diametrului electrodului utilizat. Distanta trebuie sa
r&ménd constantd in timpul sudurii. Electrodul trebuie sé fie inclinat la 20-30 grade in directia de lucru.

A ATENTIE: Utilizati Tntotdeauna un cleste pentru a indeparta electrozii utilizati sau pentru a muta

piesele de lucru fierbinti. Refinefi faptul ca dup& sudare suportul de electrozi trebuie asezat intotdeauna

pe o suprafafd izolatd. Zgura se poate indepdrta abia dupd rdcirea cordonului. Pentru a continua

sudarea pe un cordon intrerupt:

B Mai intdi indepartati zgura din locul de continuare.

B Arcul electric se aprinde in rostul cusdturii, se dirijeazé inspre locul de continuare, se topeste in mod
corespunzdtor acolo si ulterior se continud.

A ATENTIE: Lucrdrile de sudurd produc caldurd. Prin urmare, aparatul de sudurd trebuie s& functio-
neze in gol cel putin o jumdtate de ord dupd fiecare utilizare. Tn mod alternativ, puteti l&sa aparatul s

se r&ceascd timp de o ord. Aparatul poate fi ambalat si depozitat doar dupd normalizarea temperaturii
acestuia.

A ATENTIE: O tensiune cu 10 % mai mica decdt tensiunea nominald de intrare a aparatului de
sudurd poate avea urmdtoarele consecinte:

m  Curentul de la nivelul aparatului scade.

B Arcul electric se intrerupe sau este instabil.

A ATENTIE:

B Radiatiile arcului electric pot provoca inflamatii oculare sau arsuri la nivelul pielii.

B Stropii de zgurd sau zgura topitd pot provoca inflamatii oculare sau arsuri.

B Pot fi utilizate doar cablurile de sudare incluse in pachetul de livrare. Alegeti intre sudarea cu arcul
indreptat cdtre partea ce urmeazd a fi sudatd si sudare cu arcul indreptat catre partea deja sudatd.
In continuare este prezentatd influenta dlrechel de miscare asupra proprietdtilor cordonului de
sudurd:
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Sudare cu arcul indreptat catre | Sudare cu arcul indreptat cétre
partea ce urmeazd a fi sudatd | partea deja sudatd

Adéncime de pdatrundere mai micd mai mare
Latimea cordului de sudurd mai mare mai micd
Sudurd in solzi mai plata mai inalta
Eroare la cordonul de sudura mai mare mai micd

@ INDICATIE: Puteti decide pe cont propriu care tip de sudurd este adecvat dupd sudarea unei piese
de proba.

@ INDICATIE: Dupd ce s-au uzat complet, electrozii trebuie inlocuiti.
® Sudare WIG/TIG

Pentru sudarea WIG/TIG, v& rugdm s& urmati instructiunile pentru arzatorul WIG. Modul WIG/TIG
poate fi activat asa cum este descris la ,Selectati metoda de sudare”.

@ INDICATIE: Toate valorile prezentate in urmatoarele schite sunt doar exemple si nu reprezintd
o recomandare pentru parametrii de sudare specifici.

Schita 8
/ljl'-r TIG ‘ ANTI STICK YES ™

22 11.3
A V

UiP TIME

0.1

/

Atunci cénd selectati procesul TIG, puteti seta curentul de sudare prin rotirea comutatorului rotativ pentru
sefarea curentului de sudare i3 (in continuare comutator [13). Tn plus, functia ANTI STICK poate fi
activatd 13 prin apdsarea si rotirea comutatoarelor. [Schita 8] ANTI STICK impiedica electrozii sa se
lipeasca de piesa de lucru. Prin rotirea comutatorului de setare a tensiunii, 12/ se poate seta valoarea
pentru UP TIME. Aceasta indicd viteza cu care curentul este crescut la inceputul lucrului de sudare.

O valoare mai mare fnseamnd o accelerare mai lentd.
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® Intretinerea si curatarea

@ INDICATIE: In vederea unei functiondri ireprosabile, precum si pentru respectarea cerintelor de
sigurantd, aparatul de sudurd trebuie Tnirefinut si revizuit periodic. Utilizarea necorespunzatoare sau
gresitd poate duce la defectarea aparatului. Solicitati ca reparatiile s fie efectuate numai de electricieni
calificati.

B inainte de efectua la aparatul de sudurd lucrdri de intretinere, decuplati alimentarea cu curent de la
retea si dezactivati de la Tntrerupdtorul principal aparatul.

u Curcﬁah periodic oporotul de sudurd si accesoriile folosind aer, vatd de curdtat sau o perie.

® In cazul unei defectiuni sau dacd este necesard inlocuirea unor componente ale aparatului, apelati
la personal de specmllfote, calificat.

® Indicatii referitoare la mediul ambiant si specificatii cu privire la
reciclare

E NU ARUNCATI ECHIPAMENTELE ELECTRICE iIMPREUNA CU GUNOIUL MENAJER!
RECUPERAREA MATERIEI PRIME iN LOCUL ELIMINARII DESEURILOR!

mmm |n conformitate cu Directiva europeand 2012/19/UE, aparatele elecrrlce trebuie colectate
separat si reciclate. Simbolul cosului de gunoi barat inseamnd c& acest aparat nu trebuie eliminat
impreund cu deseurile menajere la sfarsitul duratei sale de functionare. Aparatul trebuie dus la punctele
de colectare, la centrele de reciclare sau la companiile de eliminare a deseurilor.

Vom elimina gratuit dispozitivele defecte returnate. Tn plus, distribuitorii de echipamente electrice si
electronice, precum si distribuitorii de produse alimentare sunt obligati s& preia Tnapoi echipamentele.
LIDL v& oferd optiuni de returnare direct in magazine si piete. Returnarea si eliminarea sunt gratuite
pentru dumneavoastrd. Atunci cand achizitionati un aparat nou, aveti dreptu| de a refurna gratuit un
aparat vechi corespunzétor. In plus, aveti optiunea de a returna gratuit (pénd la trei) aparate vechi care
nu depdsesc 25 cm in orice dimensiune, indiferent de achizitionarea unui aparat nou.

V& rugdm s stergeti toate datele personale inainte de a returna echipamentul.

Tnainte de a returna aparatul, vé rugém sa scoateti bateriile sau acumulatorii care nu sunt incorporati

in aparatul vechi, precum si lampile care pot fi scoase fard a le deteriora si sa le duceti la un punct de
colectare separat.

elimindrii la gunoiul menaijer. Simbolurile chimice ale metalelor grele sunt urmatoarele: Cd = cadmiv,

Hg = mercur, Pb = plumb. Predati bateriile uzate la o unitate de reciclare din localitatea
dumneavoastrd sau returnati-le comerciantului. Vé indepliniti astfel obligatiile legale si aduceti o contributie
importantd la protejarea mediului nconijurator.

8 [
=
a Respectati marcajul de pe diversele materiale de ambalare si separati-le

separat, dacd este cazul. Materialele de ambalare sunt marcate cu abrevierile (a) si cifrele (b), cu
urmdtoarea semnificatie: 1-7: plastic, 20-22: hértie si carton, 80-98: materiale compozite.

Ef Bateriile cu continut nociv sunt marcate cu simboluri suplimentare care indicé interdictia
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® Declaratie de conformitate UE

Noi,

C. M. C. GmbH

Responsabil documentatie:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

GERMANIA

declar&m pe propria raspundere c& produsul

Aparat de sudura multifunctional, cu tehnologie cu dublu impuls

IAN: 409145_2207
Cod art.: 2572

Anul fabricatiei: ~ 2023/18
Model: PMPS 200 B1

corespunde cerintelor esentiale de protectie prevazute in directivele europene

Directiva UE privind compatibilitatea electromagnetica:
2014/30/UE

Directiva privind joasa tensiune:

2014/35/UE

Directiva RoHS:

2011/65/UE + 2015/863/UE

si modificarile acestora.

Obiectul descris mai sus al declaratiei satisface prevederile Directivei 2011/65/UE a Parlamentului
European si a Consiliului din 08 iunie 2011 privind restrictiile de utilizare a anumitor substante
periculoase in echipamentele electrice si electronice. In vederea evaludrii conformitdtii au fost luate n
considerare urmatoarele standarde armonizate:

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

St. Ingbert, 01.10.2022

Telefa

Dr. Christian Weyler
- Asigurarea calitdtii -

® Indicatii cu privire la garantie si operatiunile de service
Garantia Creative Marketing & Consulting GmbH

Stimatd clientd, stimate client,

pentru acest aparat primiti o garantie de 3 ani de la data achizitiei. In cazul in care produsul de fatd
prezintd defectiuni, aveti drepturi legale fatd de vanzétorul produsului. Aceste drepturi legale nu sunt
limitate de garantia noastrd prezentatd in continuare.
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® Conditii de garantie

Perioada garantiei incepe de la data achizitiei. Va rugdm s pastrati cu grija dovada achizitiondrii in
original. Acesta reprezintd dovada achizitiei. Dacd in decurs de 3 ani de la data achizitiondrii acestui
produs se Tnregistreazd un defect de material sau de fabricatie, v& repardm sau Tnlocuim gratuit produsul -
la alegerea noastra. Aceastd garantie presupune ca, Tn aceastd perioadd de 3 ani, sa ne predati aparatul
defect si dovada achizitiondrii (bonul de casd) si s& descriefi pe scurt, in scris, defectul, indicénd momentul
aparitiei acestuia.

Dacd defectul este acoperit de garantia noastrd, veti primi produsul reparat sau unul nou.

Nu se oferd un nou termen de garantie din momentul repardrii sau inlocuirii produsului.

® Perioada de garantie si reclamatii referitoare la calitate

Perioada de garantie nu este prelungita de asigurare. Acest lucru este valabil si pentru componentele
reparate sau inlocuite. Eventualele defectiuni si defecte existente in momentul cumpararii trebuie
anuntate imediat dupd despachetare. Dupd expirarea perioadei de garantie, reparatiile necesare sunt
realizate contra-cost.

® Domeniul de aplicare al garantiei

Aparatul a fost fabricat cu atentie, in conformitate cu directive de calitate stricte si a fost verificat
temeinic inainte de livrare.

Garantia se aplica pentru defecte de material si de fabricatie. Aceastd garantie nu acopera piesele
componente ale produsului care prezintd urme normale de uzurd si care sunt considerate piese de
uzurd, sau deteriordrile la nivelul pieselor casante, de exemplu intrerupdtoare, acumulatoare sau piese
fabricate din sticla. Garantia se anuleazd daca produsul a fost deteriorat sau daca a fost utilizat sau
ntretinut in mod necorespunzétor. Pentru o utilizare corespunzdtoare a produsului, trebuie respectate
intocmai indicatiile incluse in instructiunile originale de utilizare. Trebuie evitate in mod obligatoriu
scopurile de utilizare si actiunile interzise sau impotriva carora sunt specificate avertizari in instructiunile
originale de utilizare.

Produsul este destinat numai pentru uz privat si nu pentru uz comercial. In caz de utilizare necorespun-
z&toare, supunere la socuri si alte inferventii care se efectueazd de un punct de service neautorizat de
noi, garantia devine nula.

® Procedura in caz de garantie

Pentru a asigura o prelucrare rapidd a problemei dumneavoastrd, respectati urmdtoarele instructiuni.
Pentru orice solicitare, v rugdm s& aveti la indemand dovada achizitiondrii si numérul articolului

(de exemplu IAN) ca dovadd de achizitie. Puteti gasi numarul de articol pe plécuta de identificare, stantat,
pe pagina de titlu a instructiunilor de utilizare (in partea din sténga jos) sau pe eficheta din partea de
jos sau din spate. Tn cazul in care existd deranjamente n functionare sau alte deficiente, va rugam sé
contactati mai intdi telefonic sau prin e-mail departamentul de service indicat in continuare.

Un produs inregistrat ca fiind defect, impreund cu dovada achizitiei (bonul de casd) si indicarea defec-
tului, precum si @ momentului aparitiei acestuia, poate fi trimis gratuit la adresa de service care v-a fost
comunicatd.

Timpul de nefunctionare din cauza lipsei de conformitate apdrute in cadrul termenului de garantie pre-
lungeste termenul de garantie legald de conformitate si cel al garantiei comerciale si curge, dupd caz,
din momentul la care a fost adusa la cunostinta vanzatorului lipsa de conformitate a produsului sau din
momentul prezentdrii produsului la vénzdtor/unitatea service pdnd la aducerea produsului in stare de

utilizare normald si, respectiv, al notificdrii in scris in vederea ridicdrii produsului sau preddrii efective

a produsului c&tre consumator.
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Produsele de folosintd indelungatd care inlocuiesc produsele defecte in cadrul termenului de garantie
vor beneficia de un nou termen de garantie care curge de la data preschimbdrii produsului.

(D INDICATIE: Pe www.lidl-service.com putefi descdrca acest manual precum si multe alte manuale,
clipuri video privind produsele si programe software.

Cu acest cod QR puteti accesa
E IE direct pagina de service Lidl
(www.lidl-service.com)

si puteti deschide manualul
dumneavoastrd de utilizare prin
introducerea numarului de articol

-'-:
PDF ONLINE
www.lidI-service.com

(IAN) 409145,
® Service
Datele noastre de contact:
RO
Denumire: Technick Power KP
Adresd de internet:  www.cmc-creative.de
E-mail: tech.power@t-online.de
Telefon: 0040 354738458
Sediu: Germania

IAN 409145_2207

V3 rugdm sd tineti cont de faptul cd urmétoarea adresd nu este adresa departamentului de service.
Contactati mai intdi punctul de service indicat mai sus.

Adresa:

C. M. C. GmbH
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
GERMANIA

Comandarea pieselor de schimb:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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Tabnvua Ha U3MON3BAHUTE MUKTOTPAMM .....ccueiiiiiiriaiieeaieenieeeteeaineessee e e e eneeaiees CtpaHnua 422

D/ =To ) : NN CtpanHnua 424
M3nonssaHe no npegHasHavyeHve. ...CTpannua 424
O6xBaT Ha gocTaBkaTa.......... ...Ctpanuua 425
OnuvcaHune Ha YacTuTe ...CTpanvua 425
TEXHUUECKM LLAHHW ......eeeeeeeeiitieieee e e et ee e e e e et e e e e e e et e e e e e e s e e aasaeeeeeeseesanneeaeeeeannes CtpaHnua 426

YKa3aHUA 32 B@BOTACHOCT ......eoiuiiiiiiitieaiiie it et aat ettt ettt aie e e it et e ne e e s Crtpannua 427

Mpean NYCKAHE B €KCTITTOATALIVIA .......cc.ueiiriaiieaieiateeeete ettt eieesiee et e seeeesteeaneesaneenee e Crtpannua 436
360p Ha METOM HA BABAPABAHE .......ceuveiiuiieiieaiie it aiee et e sbeesiee e it e stee e eaeee e Crtpannua 436
MoHTax 3a 3aBapsiBaHe C TefleHu enekTpoamn ..Ctpannua 437

CwMsiHa Ha 3aBapbyHaTa CbpLUEBUHA............ ...CTtpannua 437
ApantupaHe Ha ypeda 3a 3aBapsiBaHe C MacviBHa 3aBapbyHa Ten 1 3aluTteH ras.... Ctpanuua 437
ApantupaHe Ha ypefa 3a 3aBapsiBaHe CbC 3aBapbyHa Ten

C (hntOCOBA ChPLIEBUHA BE3 ZALLMTEH T3 ....eeueieniieiiiiaiieateesteeaeeesieeeteeaeeesneeeneeenseeas Crtpanuua 438
MoHTupaHe Ha JOMbMHUTENEH afanTep 3a POrKU CbC
3aBapbyHa TEM C 450 g MMM 1 KG TEI .ottt s Ctpannua 439
[MOCTaABAHE HA 3ABAPBYHATA TEI ..ceuuviiniiiritiaiieeiteesteeaatee ettt e sieeesaeeseneeteeesneenneesaneees Crtpannua 439
3aBapABaHE C TEMEHM EIIEKTPOMM ......oouriiuiiiieiaiieitttatee ettt et e aeeeesteeebeesiee e e e nneenieeas CrtpaHuua 441
BKrtoUBaHE U N3KIMIOUBAHE HA @MAPATA .....veiutriirieieeaiteesiteeteesieeabeesieeateesineesneesineees CtpaHunua 441
MAG BABAPABAHE .......eieeiiuiieiiieeiee ettt ettt sttt ab et e e it et et e et nae et Ctpanuua 441
PMIG BaBAPSBAHE ......eeeeiiiiieiiieeiee ettt ettt ettt ettt ettt CtpaHunua 442
DPMIG 3aBapsiBaHe ...CTpanvnua 442
Cb30aBaHE HA 3ABAPBUHUS LLEB ....c..veirieeiutieieeeieeseeeateesateesbeeaiseesieeabeesieeeneesaneeeeens Crtpanvua 444
MIMA BABAPSIBAHE.........ooiuiiiiiieiiie ettt ettt ettt ettt ettt et Ctpanunua 446
WIG/TIG 3aBAPABAHE...........ooiiiiiiiieiiie ettt ettt ettt et aens CtpaHunua 448
TeXHUYECKO OBCITYKBAHE M MOUMCTBAHE .......c.ueiiuiiiiiianiieeitieiteeeitee st et e aieeesnee e e CtpaHunua 449
WHdopmaLmsa 3a okonHaTa cpefia M 3@ USXBBPIIAHE .......cc.eevueiiieiiiianiieaiee e Crtpannua 449
EC AEeKNapaLys 32 CHOTBETCTBUE .........ccuereeiiiieeeieeeesieeeesneeesssseeesnsaeeesaseeeesnseeessseens Ctpanuua 450
Yka3aHus 3a rapaHuuMsiTa U CEPBU3HOTO OGCIyXKBaHe . ...CTtpannua 450
[AP@HLMIOHHM YCTTOBMIS ...ttt ettt ettt ettt ettt e nbeesine e CrtpaHnuya 451
OOBXBAT HA TAP@HLIMATA ...ttt ettt ettt ettt et e et e et et e e e naeeeneee s CrtpaHnuya 451
Mpoueaypa NPy TaPAHLMOHEH CITYHAM ...veeiueieieeeiieeaieeateesieeatee st e s e sieeesaeesreeseee e CrtpaHnuya 451
PeMOHTeH cepBr3 / N3BBHrapPaHLUMOHHO OBCITYIKBAHE .......ccvuvieieeririeniieaieesireeieesieeens CrtpaHnuya 451
CEPBUBHO OBCTIYIKBAHE..........eiuiiiitieiie et eee et e st e bt ettt et et ettt e be e s e e e e enee s CrtpaHunuya 452

® Tabnuua Ha n3nonsBaHUTE NUKTOrpamMu

Q [l]:D]] BHumaHwue! MNpoyetete | HomunHanHa CTOMHOCT Ha
PBKOBOACTBOTO 3a ekcnnoarauus! 2 3aBapbyHUS TOK
| EdpekTnBHa CTOMHOCT Ha
DD CuMEON 38 MPOMEHNMB TOK Leff MaKCUMATTHUS: MPESKOB TOK
1 HOMUWHarHa CTOMHOCT Ha
1~ 50 Hz yecrorara. U HoMuHanHa ctonHocT Ha
0 HanpeXeHNeTo Npu NpaseH Xoz

Mpunexawmat cumeon

E »3a4epKHaT KOHTENHEpP 3a CMET HoMUHANHAE CTOMHOCT Ha
Ha kornena“ nokasea, 4e To3n U1 MDEKOBOTO HANDEXEHME
— ypeqa nonaga B obxeata Ha P P
Ovpextuea 2012/19/EC.
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He nsnonssante anapara Ha
OTKPWUTO M HWUKOTa Npu Abxa!

HomuHanHo paGoTHo
HanpexeHue

Y

Enektpnyeckust yaap ot
3aBapbyHUS eNnekTpoa Moxe Aa
NPUYMHN CMBPT!

1 max

MakcumanHa HoMHanHa
CTOVHOCT Ha MPEX0oBUSI TOK

g
Lo

BauweaHeTo Ha aum ot
3aBapsiBaHETO MOXe Aa
3acTpalum 3gpaseTo Bu.

[MoBuUWEHO BHUMaHuMe!
OnacHocT oT TokoB yaap!

) [
bl

WckpuTe oT 3aBapsiBaHeToO MoraTt
[a NpeamsBuKaT ekcrnnoavs unm
noxap.

O

BaxHo ykasaHue!

-
B

[
{
D

EJ'IBKTpO,El'bFOBOTO nbyeHne
MOXe [a noBpean o4nte U aa
HapaHu Koxara.

N

M3xBbprieTe onakoBkata
1 ypega cbrnacHo
€KONOrnyHUTE N3ncKkBaHus!

EnekTpomarHuTHuTe noneta
MoraT [a OKaXKaT CMYLLEeHUsI BbB
dYHKUMNTE Ha NenCMenKbpuTe.

N [EEIEE

Bb3MOXHM ca TeXKkn oo
CMBbPTOHOCHU HapaHABaHUA.

BHMMaHue, Bb3MOXHN onacHocTu!

IP21S

CreneH Ha 3awuTa

3azemsBalla knema

OB

EnHodaseH cratuyen
TpaHcdopmaTopeH
TOKOM3MpaBUTEN Ha YECTOTEH
npeobpasysarten

Knac Ha usonauyus

[MocTosiHEH TOK

Mpoun3BeaeHo oT peumrKnMpaHu
maTtepuanu.

MakcumanHa HoMuHanHa

CTOMHOCT Ha BpeMeTo 3a

3aBapsiBaHe B NpeKkbeBall
t

pexum ',

| &= A B ge

MakcumanHa HoMuMHanHa
CTOWHOCT Ha BPEMETO 3a
3aBapsiBaHe B HemnpekbcHaT

pexum tON (max)

Enextpoabroso 3aBapsiBaHe
¢ obmMaszaHu NpbLTOBM
enekTpoau

3aBapsiBaHe Ha MeTan B cpega
OT VHEepPTEH 1 aKTUBEH ras,
BKJTIOYUTENHO U3NOn3BaHe Ha
3aBapbyHa Ten ¢ cnocosa
CbpUeBUHa

3aBapsiBaHe ¢ BongpamoB
WHepTeH ras

o 3aKOH CTe 3aabkeHn aa
cbbuparte Taka MapkupaHute
ypeam OTAENHO OT HeCopTUPaHu
6uToBM OTNagbUM. N3XBLPNsSHETO
¢ 6ruToBU OTNAAbLLUM € 3abpaHeHo.
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YHuBepcaneH 3aBapbyeH anapart ¢ TexHonorusa Doppelpuls PMPS 200 B1
® YBopg

Mosnpaenexus! Bue n3bpaxte BUCOKOKA4YeCTBEH anapar oT HawaTta upMa. 3anosHawTte
AI]]:D]] ce c npoaykTa npeau NbpBoTO My MyckaHe B ekcnnoatauums. 3a Tasu Len npoyeteTte

BHMMaTENHO CrefBaLLoTo PbKOBOACTBO 3a ynoTpeba u ykasaHusTa 3a 6e3onacHocCT.
[MyckaHeTo B ekcnnoataumsi Ha TO3U MHCTPYMEHT TpsibBa Aa ce M3BbPLUBA CaMO OT MHCTPYKTUPaHU
nuiua.

HE OONYCKAWTE MOMNAOAHETO B PLLETE HA JELIA!
® W3nons3BaHe no npegHasHavyeHue

YpenwbT e NpeABuaeH 3a 3aBapsBaHe ¢ MacuBHa 3aBapbyHa ten (MIG n MAG), MMA 3aBapsiBaHe
(3aBapsiBaHe ¢ npbTOBYK enekTpoawn), WIG 3aBapsiBaHe (3aBapsiBaHe C BONpamMoB enekTpoa B cpeaa ot
MHEPTEH ra3), KakTo 1 3a 3aBapsiBaHe CbC 3aBapbyHa Ten ¢ riocoBa cbpLeBmHa. [py n3non3saHeTo
Ha MacVBHW 3aBapb4Hu TENoBe, KOUTO He CbAbPXAT 3alUMTeH ra3 B TBbpaa hopma, AOMbIHUTENHO
TpsibBa Aa ce M3nonsea 3aluTeH ras. [pn n3nonssaHeTo Ha caMo3aluMTHa 3aBapbyHa Ten ¢ dnocoBa
CbpLeBNHA He e HeobxoayM JOMbMHUTENEH 3aLUMTEH ra3. B To3u cnyyai 3alwmTHUAT ra3 ce Cbabpxa
B MynBepuanpaHa hopma B 3aBapbyHaTta Ten 1 crieoBaTenHo ce nogasa AVPEKTHO B enekTpuyeckara
abra. MNpu paboTta Ha OTKPUTO TOBa NpaBuW ypeaa HeYyBCTBUTENEH KbM BATBLP. Tpsbea Aa ce
13non3saT camo NoAxoAsLLM 3a anapaTa TeneHu enekTpoan. Tosn 3aBapbyeH anapar e noaxoasiy,

3a enekTpoabroso 3aBapsisaHe (MMA 3aBapsiBaHe) Ha CTOMaHa, HepbXgaemMa CTOMaHa, CToMaHeHa
namapuvHa u neTu maTepuanv npv u3nonaeaHe Ha CbOTBETHUTE obMa3saHu enektpoau. 3a uenta
B3eMeTe Nof BHUMaHve JaHHUTE Ha Npou3BoauTens Ha enektpoaute. Tpsabea Aa ce M3nonssart camo
nogxoasaLmM 3a anapara enektpogu. Npu 3aBapsiBaHETO € BondpaMoB eNnekTpod B Cpeaa OT UHEpPTEH
ra3 (WIG saBapsiBaHe) HenpeMeHHO B3eMeTe Mof BHUMaHWe ykasaHuaTa 3a pabota n 6eaonacHocT Ha
nanonasaHata WIG ropernka, B JOMbIHEHNE KbM MHCTPYKLMUTE U YKa3aHusTa 3a 6e3onacHoCT B TOBa
pPBKOBOACTBO 3a ynotpeba. HenpaBunHoTo MaHunynupaHe Ha NpoAdykTa MoXe Aa e ornacHo 3a xopa,
XXVBOTHW U MaTepuanHu LeHHocTH. anonssaiTe NpoayKkTa camo KakTo € ONMCcaHo 1 3a NOCoYeHUTe
obnacTu Ha npunoxeHve. CbxpaHsasanTe fobpe ToBa pbKOBOACTBO. [1pn NpeoTcTbNBaHe Ha NPoAyKTa
Ha TpeTu nuua, NpegocTaBeTe v usanarta JokymeHTaums. Beskaksa ynotpeba, pasnvyasaiia ce ot
ynotpebata no npefHasHaveHve, e 3abpaHeHa n moxe Aa 6bae noteHumanHo onacHa. LLetute
ropagmn HecnaseaHe Ha PbKOBOACTBOTO UMW HenpaBuiHa ynotpeba He ce NMoKpWBaT OT rapaHumsTa

1 He ca OTrOBOPHOCT Ha npounssoanTens. [pu NnpoMuULLNeHo n3non3BaHe rapaHuusita € HeBanugHa.
Hepenvma vacT oT HopManHaTta ekcrnoartaums e U cna3BaHeTo Ha ykasaHusTa 3a 6e30nacHoCT,
PBKOBOACTBOTO 3@ MOHTaX U MHCTPYKLMWTE 3a paboTa B pbKOBOACTBOTO 3a ynotpeba. BanuaHute
Hapeabw 3a NpefoTBpaTsABaHe Ha 3Mononykun Tpsibea CTPUKTHO Aa ce cnassat. YpeabT He Tpsibsa Aa
ce n3nonasga:

B B HegoCTaTbYHO NPOBETPEHN NOMELLEHUS,

BbB B3pMBOONacHa cpeaa,

3a pasmMpassiBaHe Ha Tpboy,

B Gnn3ocT o xopa ¢ NENCMENnKbLPU U1

B BMM30CT [0 NecHo3ananuMu matepuanu.

OcTatb4eH pUck

OcTaTb4Hu prCKOBE MMa BMHArM JOPU ako U3Non3saTe anapara CbrnacHo npeanucaHusTa. BbamoxHo

€ [la HaCTbNAT CNeAHUTE OMaCHOCTM, CBbP3aHN C KOHCTPYKLUMSTA U M3MbIIHEHNETO Ha uMnyncHus MIG

3aBapbyeH anapar:

B HapaHsiBaHWsi Ha O4MTe Nopaaw 3acnensBaHe, AOKOCBaHE Ha ropeLLyyn 4acTu Ha ypeaa unmm
getanna (HapaHsiBaHUsi BCNeACTBME Ha usrapsiHe),

H  onacHOCT OT 3110M0MyKa 1 Noxap Npu HenpaeunHo obesonacsiBaHe BCNeACTBME HA Pa3npbCKBaHe
Ha MCKPY 1 YacTuuy Lunaka,
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B BpeaHM 3a 30paBETO EMUCUM Ha AVM U ra3oBe B 3aTBOPEHW NPOCTPAHCTBA Nopaau nunca Ha
Bb3lyX, CbOTB. HEAOCTaTbyHa acnmpaums.

@ YKA3AHME: OrpaHnyeTe ocTaTb4HMS PUCK, KAaTO M3Mon3BaTe anapara BHUMaTeNHoO U B CbOTBET-
CTBUE C NpeanucaHusiTa u BCUYKN MHCTPYKLWN.

® OOxBaT Ha gocTaBKaTa

1 6p.yHVBepcaneH 3aBapbyeH anapat ¢ TexHonorusi Doppelpuls PMPS 200 B1

1 6p. MIG 3aBapbyHa ropernka c 2 m nNpoBOAHVK 3a 3aBapsiBaHe

1 6p. BUCOKOKaYeCTBEHA, ranBaHu3MpaHa MegHa 3asemsialla knema, A popma, ¢ 2 m kaben

1 6p. Abpxay 3a enektpoan MMA ¢ 2 m NpoBOAHUK 3a 3aBapsiBaHe

4 Bp. KOHTAKTHU HaKpanHUKa 3a CTOMaHeHa 3aBapbyHa Ten/3aBapbyHa Ten ¢ gniocoBa CbpLEBNHA
(1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)
Ob6o3HayeHre B CbOTBETCTBME C AnameTbpa: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 6p. anymuHuesa Aro3a (1x 1,0 mm npeasapuTenHo MOHTUpaHa)

1 6p. Yykye 3a Wwnaka

1 6p. 3aBapbYHa CbpLiEBMHA 3a anyMUHMeBa 3aBapbyHa Ten (MpeaBapuTenHO MOHTMPaHa)

1 6p. 3aBapbYHa CbpLEBMHA 3a 3aBapbyHa Ten OT CTOMaHa/Hepbxaaema cToMaHa/3aBapbyHa Ten
¢ dnocoBa CbpLeBMHa

1 6p. gonbrnHWUTeNeH agantep

1 6p. pbKOBOACTBO 3a ynoTtpeba

® OnucaHue Ha YacTuTe

Kanak 3a mopyna 3a nogaBaHe Ha Ten 3aBapbyHa atasa (1,0 mm)

PbkoxBaTka [Mopasalya ponka

MpexoB wencen Yykye 3a wnaka

3azemsiBall kaben cbe 3a3emsBalla
Knema

maseH npexkbeeay BKI1./U3KI.
(BKN. KOHTPOMHa Namna 3a mMpexara)

]| B | BB E

Obpxay 3a enektpoan MMA [azoBa Bpb3ka

LLlencen, nakeT mapky4iu 3a
nonsipusauusi

]| [ol| [ | L] [ | =]

BuHT 3a domHa HacTponka

[MakeT MapKyuu c AMpeKkTHa Bpb3ka
(ueHTpanHa Euro Bpb3ka)

5]
B | &

Mogyn nputuckaLLm pornku

N
N

®ukcupaly, NpbCTEeH [bpxay Ha nogaBaluara ponka

[Oto3a Ha roperkarta 3aernBaHe Ha MaKapaTa CbC 3aBapb4Ha Ten

EyTOH Ha ropernkara Bopay Ha TenTa

Bl | (]| =] | E]

[openka YoBka 3a ropernka

2] | [&] | (8] | [&]

3]

Mapky4 Ha ropenkara Tpbbuuka
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BbpTaLy ce npeskntoysaten 3a
HacTpolika Ha 3aBapb4YHOTO
HanpexeHue

Makapa cbc 3aBapb4Ha Ten (He e yacT oT
obxBaTa Ha JocTaBkaTa)

BbpTaLy ce npeskntoysaten 3a
HacTpolika Ha 3aBapbyHWUSA TOK

,D,'bp)KaLI Ha MaKapaTa CbC 3aBapb4Ha Ten

B GE| B

EkpaH

[&]| 8| [

KoHTparavika

3aBapbyHa CbpLEBMHA 3a
anyMvHv/eBa 3aBapb4Ha Ten

A,qanTep 3a MakapaTa CbC 3aBapb4Ha Ten

G | &

CrTolika 3a naketa MapKyiu

8] | [&]

3aBapbuHa CbpLEeBMHa 3a 3aBapbyHa Ten ot
cToMaHa/HepbXaaema cTtomaHa/3asapbyHa
Ten ¢ niocoBa CbpLeBnHa

3aBapbyHa awa3a (0,6 mm)

[onbnHutenex aganTep

=y
=

w
S

3aBapbyHa Ara3a (0,8 mm) dukcatop
3aBapbuHa Aro3a (0,9 mm) LLaGa
® TexHU4YecKMu AaHHUN
HomwunHanHa BxoAsiLa MOLLHOCT MaKc.: 6 kVA
MpucbeanHaBaHe KbM Mpexarta: 230 V~ 50 Hz
Terno: ok. 18 kg
Mpepnasuten: 16 A

3aBapsiBaHe CbC 3aBapbyHa Tes:

3aBapbyeH Tok:

MIG 50-160 A; nmnynceH MIG 30-160 A

HanpexeHnue 6e3 ToBap: U: 60V
MakcmmanHa HoMMHanHa CTOMHOCT Ha L 24 A
MPEXKOBUS TOK:

EdpexTrBHa CTOMHOCT HAa MakcUMarnHusi L 11.2A
MPEXKOB TOK:

BapabaH 3a 3aBapbyHa Ten makc.: Ok. 15 kg
XapakTepucTunyHa kpusa Mnocka

CI'IeLl,VI(bVIKaLlVIVI Ha 3aBapb4yHaTta Ten:

Bua Ha 3aBapsiBaHeTo, TUM Ha TenTa u AMameTbp

s CTomaHeHa Ten: 0,8/1,0 mm
Mi
Ten ¢ cntocoBa cbpLeBrHa: 0,6/0,8/0,9/1,0 mm
CtomaHeHa Ten/Ten OT. 0.8/1,0 mm
MmnyncHo HepbXaaema CToMaHa:
MIG / aBoiiHO | CusSi: 0,8 mm
MMMYJICHO -
MIG AISi/AlMg: 1,0/1,2 mm
AnymMmyHWiA: 1,0/1,2 mm
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W3nonsBaemu pornku c Ten

BbHLwweH BbTpeleH
avameTbp avameTbp
300 mm 52 mm
200 mm 52 mm 53 mm
99 mm 16 mm 44 mm
MMA 3aBapsiBaHe:

3aBapbyeH TokK:
HanpexeHue 6e3 ToBap:

MakcumarnHa HoMuMHanHa CTOMHOCT Ha
MPEXKOBUS TOK:

EdpekTrBHa CTOMHOCT HAa MakcUMarnHusi
MPEXKOB TOK:

XapakTepucTniyHa Kpuea:

M3nonssaemu enekTpoau:

WIG 3aBapsiBaHe:
3aBapbyeH TokK:
HanpexeHve 6e3 ToBap:

MakcnmarnHa HoMMHanHa CTOMHOCT Ha
MpPEeXoBus TOK:

EdekTBHaA CTOMHOCT Ha MakCcMManHus
MPEXKOB TOK:

XapakTepucTuyHa Kpuea:

LvpuHa

102 mm

Terno npu Ten
OT cToMaHa/

Terno npu HepbXxaaema
Ten ot AlISi/ cTtomaHa/
AlMg/Al CuSin Ten
¢ dntocoBa
CcbpLeBUHA
<7kg <15kg
<2kg <5kg
0,45-1 kg
20-140A
U, 60V
L 23.5A
Lo TTA
Mapawa

1,6 mm/2,0 mm/2,5 mm/3,2 mm

20-200 A
U, 60V
Limac 26 A

L 12,2A

Mapawa

C apantep

He
Apantep 35

[onbnHutenex
apantep 37

@ YKA3AHME: B xoga Ha no-HaTaTbLUHOTO YCbBbPLUEHCTBAHE Ha ypeaa MoraT Aa ce ussbpLuar
TEXHUYECKN U BU3yarnHu npoMeHn 6e3 npenBapuTenHo yBegomsiBaHe. 3aToBa BCUYKM pa3Mepu,
yKa3aHusi 1 JaHHWU B HACTOSILLIOTO PbKOBOACTBO 3a ynotpeba ca 6e3 rapaHums. C ornen Ha ToBa He
Morar fa ce npeasBsaBaT CbAebHM NPEeTEHLMM Bb3 OCHOBa Ha PbKOBOACTBOTO 3a yrnoTpeba.

(D YKA3AHME: 3non3BaHOTO B TEKCTa No-HaTaTbk NOHATME ,ypea“ ce OTHacs 3a onucaHusl B ToBa

pPBKOBOACTBO 3a ynoTpeba yHUBepcareH 3aBapbyeH anapat ¢ TexHonorus Doppelpuls.

® YKa3aHus 3a 6e3onacHocCT

A Mons, npoyeTeTe pbKOBOACTBOTO 3a paboTa BHUMATENHO
1 cnasBainTe CbabpXKallUTe ce B Hero ykaszaHusa. C nomollTa Ha
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TOBa PbKOBOACTBO 3a paboTa ce 3anosHaunTe ¢ ypeaa, Heropara
npasusiHa ynotpeba, KakTo 1 ¢ ykazaHudata 3a 6e30nacHocCT.

Ha dompmeHaTa Tabernka ca NnoCOYEeHN BCUYKN TEXHUYECKU AaHHU Ha
TO3M 3aBapbyeH anapart, Mons, MHpopMMpanTe ce OTHOCHO TEXHU-
YeCKUTe XapakKTePUCTMKN Ha TO3M anapar.

B A\ ) PENYTIPEXIEHVE OpbXTe oNakoBbYHUTE MaTepuanu ganey oT

mManku geua. CbLiecTByBa ONacHOCT OT 3aayLuaBaHe!

= Bbanarante peMoHTa n/unu TeXHN4eckoTo obcnyxBaHe Ha ypena
camo Ha kBanuuumpaHn enekTpoTEXHULMN.

= Toau ypen MOXe fa ce n3nosnaea oT geua Ha 16 n noseye
rOANHK, KaKTO M OT NMua ¢ orpaHn4eHn omnsanveckn, CEH30pPHU
N YMCTBEHM CMNOCOBHOCTN unm 6e3 onuT 1 3HaHus, ako ca noa
Hag30p unun ca 6unu MHCTpyKTUpPaHu 3a 6e3onacHaTa ynoTpeba
Ha ypeda v pasbupaT npousTmyawiuTe oT Hest ONacHOCTH.
He nosBonseanTte Ha geua aa urpadaTt ¢ ypeaa. [odncreaHe
N nogapbXKa OT CTpaHa Ha noTpebuTtens He TpsibBa ga ce
n3BbpLuBaT OT Aeua 6e3 Haas3op.

= Bbanarante peMoHTa n/unu TeXHN4eckoTo obecnyxBaHe Ha ypena
camo Ha kBanuduumpaHn enekTpoTEXHULN.

= M3nonsBarite camo Bko4eHUTE B 06xBaTa Ha AOCTaBKa NpPoBOA-
HULUM 32 3aBapsiBaHe.

= [lo Bpeme Ha ekcnnoatauums ypeawT He TpsibBa aa ce Hamupa
AVPEKTHO [0 CTeHaTa, [a € MOKPUT 1 Aa e pasnosioxXeH Mexay
Apyrv ypeau, 3a Aa € oCUrypeH noctosiHHO A0CTaTbyHO Bb3ayX
npes3 OTBOpUTE 3a BEHTUNaLMA. YBEPETE Ce, Ye ypeabT € NpaBuiHo
CBbp3aH KbM MPEXOBOTO HanpexeHue. N3bsreante kakBoTo u aa
€ onbBaHe Ha 3axpaHBaluna kaben. N3knoysanTe wencena Ha
3axpaHBalms kaben oT KOHTakTa, Npean Aa npemecTBaTe anapara
Ha 4pYyro MSCTO.

= BwuHaru, korato anapaTtbT He ce 13MNosi3Ba, ro U3KYysamnTe
¢ nomowyta Ha npeskntouBatens 3a BKI1./U3KI1. NoctaeeTe
Abpkaya 3a enekTpoanTe Ha u3onupaHa NoanoXxka u easa cneg
15 MUHYTM OxnaxgaHe cBarneTe enekTpoanTe OT AbprKada.

= Cnepete 3a CbCTOAHMETO Ha kabenute 3a 3aBapsiBaHe, AbpXkaya
3a enekTpoanTe n 3asemsBalLnTe Knemn. MIsHoceaHusTa no nu3o-
nauusitTa u No TOKONpoBeXaalmMTe YacTn MoraT ga npeamsBukar
OMacHOCTU M Aa NOHWXAaT KAa4eCTBOTO Ha 3aBapbyHUTE paboTu.

= Enektpoabroeoto 3aBapsiBaHe npeav3BuKBa UCKPU, pasToneHn
MeTanHu Yyactiumn u amm. Nopaan ToBa cnasBanTe CreaHoTO:
OTcTpaHeTe BCUYKKM 3ananumu BewecTsa u/mnu matepmanu ot
paboTHOTO MSICTO M B HEMOCPEACTBEHA BNN30CT A0 Hero.
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= Ocurypete npoBeTpeHme Ha paboOTHOTO MSCTO.
= He 3aBapsiBanTe pesepBoapu, CbaoBe UnNun Tpbou, KOUTO CbabpXKaT
UM ca CbabpXKanu 3ananumMm TEYHOCTU U ra3ose.

. ﬂ NI NaGarsaiiTe Boskakbe AMPEKTEH KOHTAKT

C BepuraTta Ha 3aBapbyiHua TOK. HanpexeHneto 6e3 ToBap mexay
eNeKTPOoaHUTE KNeLn 1 3a3emMsiBallaTa Knema Moxe aa
€ OMnacHoO, KaTo CbLLEeCTByBa ONACHOCT OT enekTpu4eckn yaap.

= He cbxpaHsBaiTe anaparta BbB BriaXHa Unv B MOKpa cpena unm
no BpeMe Ha AbxAd. B To3n cnyyam npunoxmnm e knac Ha 3awmTta
IP21S.

= 3awmTeTe o4ynTe C NpegHasHayYeHuTe 3a ToBa 3alLUUTHU CTbKMa
(DIN cteneH 9-10) unu aBTOMaTMyeH LWEM 3a 3aBapsiBaHe
(cbrn. EN 166, 175 n 389; cteneHun Ha 3awmta DIN 9-13).
M3nonsBarite pbkaBuuM N CyX0 3aLMTHO OBMEKNo, KOETO He
€ 3aMbpCEHO C Macrio 1 rpec, 3a ga npegnasute KoxaTta oT
yNTPaBUONETOBOTO STbYEHME HA EMNEKTpUYecKaTa abra.

« PN [EPVIEETRETE He nanonssaiite natodnmka Ha 3aBapbyeH TOK
3a pasMmpassaBaHe Ha Tpbbu.

UmanTte npeaBua crneaHoTo:

= JIbYeHMETO Ha enekTpuyeckarta gbra MoXxe fa nospean ounte v ga
npeansBuKa N3rapsiHusa Ha Koxara.

» EnekTpoabroBoTo 3aBapsiBaHe reHepupa UCKpU 1 Kanku pa3TtoneH
MeTarn, 3aBapsABaHUAT AeTalnn 3anoysa a M3nbysa TonfnHa
N OCTaBa MHOIO ropeLl 3a OTHOCUTENHO ObrO BpeMe.
Mopaan ToBa He NNanTe geTanna c ronun pbLe.

= [lpn enekTpo4bLroBOTO 3aBapsBaHe Ce OTAENAT OnacHW 3a 30paBeTo
nsnapexus. CtapanTe ce No Bb3MOXHOCT [a He r'v BAMLBaTE.

= 3awmTeTe ce cpelly onacHuUTe ePekTu Ha enekTpuyeckaTa gbra
N HakapawnTe xopaTa, KOMTO He y4acTBaT B paboTara, fa CTOAT Ha
pa3CcTosiHMEe OT Har-Marnko 2 m oT enekTpudeckaTa gbra.

/N\ BHUMAHME!

= [lo Bpeme Ha paboTa Ha yCTPOMCTBOTO 3a 3aBapsiBaHe € Bb3MOXHO
Aa Bb3HWKHAT CMYLLEHNSI B eNeKTpOo3axpaHBaHETO Ha ApYrn
KOHCyMaTopW, KaTo ToOBa 3aBUCK OT YCINOBUSTA HA MpexaTa
B TOYKaTa Ha CBbp3BaHe. B cnyyan Ha CbMHeHUs ce obbpHeTe
KbM BalueTo enektpocHabauTenHo apyxxecTBo.

= [lo Bpeme Ha paboTaTta Ha 3aBapbyHMSA anapat MoraT Aa Bb3HUKHAT
YHKUMOHANHN CMYLLEHNS Ha APYrn ypean, KaTto Hanp. CryxoBu
anapartun, NeMCMENKbPU U T.H.
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® M3TOYHMUM Ha ONacHOCT Npu eneKkTpoABbroBoTO 3aBapsiBaHe

Mpun enekTpoabroBo 3aBapsiBaHe Bb3HMKBAT peaunua N3TouHULm

Ha onacHOCT. 3aToBa e 0cob6eHO BaXKHO 3a 3aBap4nka ga cnassa

cneggaluuTe npaeBuna, 3a Aa He uanara cebe cu 1 octaHanuTe Ha

ONacHOCT 1 3a Aa NpeaoTBpaT HapaHsBaHMS Ha Xxopa U MatepuanHm

LLEeTH.

= Bibanarante M3BbpLUBaAHETO Ha paboTa OT CTpaHaTa Ha MPEXOBOTO
HanpexeHue, Hanp. kabenu, Wencenun, KOHTaKTU U T.H., CaMo Ha
€eKTPOTEXHMK B CbOTBETCTBME C HALUMOHANHUTE N MECTHUTE
Hapenow.

= Bwb3narante nssbpluBaHeTo Ha paboTa OT CTpaHaTa Ha MPEXOBOTO
HanpexeHue, Hanp. kabenu, Wwencenu, KOHTaKTU 1 T.H., CaMo Ha
€eKTPOTEXHMK B CbOTBETCTBME C HALUMOHAITHUTE U MECTHUTE
Hapenow.

= B cnyyan Ha 3nononyka He3abaBHO M3KMNIOYETE 3aBapPbYHUSA
anapart OT MPEeXOBOTO HanpeXeHue.

»  AKO Bb3HMKHAT €NEKTPUYECKM KOHTAKTHM HanpexeHns, HesabaBHO
N3KIIOYETE anapara 1 Bb3noxeTe npoBepKaTa My Ha enekTPOTEXHUK.

= BuHaru cnegete 3a 0obpu enekTpMYecKkn KOHTaKTU OT cTpaHaTa
Ha 3aBapb4HUSA TOK.

= BuHaru HoceTe nsonupaiwum pbkaBuun Ha ABETE pbLe No Bpeme
Ha 3aBapsBaHe. Te npegnassar OT efiekTpuYeckn yaapu (Hanpe-
XeHne 6e3 ToBap Ha Bepurata Ha 3aBapbyHUs TOK), OT BpeaHu
nbyeHus (TonnmHa 1 YB nbun), KakTo 1 OT U3nbyBaLl, TONSMHa
MeTarn u NpbCKM.

= Hocete 3gpasu n nsonupawim obyskn. ObyBkmTe TpsidbBa ga
n3onupat 1 Npyu MOKpY ycnoeusi. Huckute obyBKkn He ca NOAXOASILN,
TbW KaTO NagalumTe ropeLmn MeTanHu Kankm morat aa npeamssukaT
n3rapsiHms.

= HoceTte nogxoasuwo 3amnTHO 0bnekno, He HOCETE CUHTETUYHMU
apexu.

= He rnegante enektpuyeckaTa gbra ¢ He3alWwmUTEHN 04K, U3NOoN3BanTe
caMO Macka 3a 3aBapsiBaHe C NpPeannucaHoTo 3alMTHO CTbKIO
B cboTtBeTcTBME ¢ DIN. OcBeH CBETNNHHO M TONSIMHHO MbYeHue,
KOETO MOXe Aa npeau3Buka 3acnensiBaHe, CbOTB. U3rapsHe,
ernekTpuyeckarta gbra usnbysa n YB nbun. [pu HegocTaTb4yHa
3awmTa ToBa HEBUAMMO YNTPABMONETOBO MbYeHME Npeans3BmKa
MHOro 60ne3HeH KOHIOHKTUBUT, KOWTO Ce NPOosiBABA €4Ba HAKOJTKO
Yyaca no-kbcHo. OcBeH ToBa YB nbyeHneTo npeansBukea nsrapsiHe
Ha He3alLNTEeHMUTE YacTu Ha TANOoTO NogOOHO Ha CITbHYEBOTO.

= Hamupawmre ce B Gnm3ocT Ao enekTpuyeckara gbra niua unm
NOMOLLHMLM CbLO TpsbBa fa 6baaTt yBeAoOMeHM 3a ONacHOCTUTE
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n ga 6baart obopyaBaHu ¢ HeobxoaMMmUTE 3alLUUTHU CpeacTBa.
AKO e HeobxoauMo, NocTaBeTe 3aLMTHN CTEHW.

= [lpwn 3aBapsiBaHe, 0COBEHO B Marnku nomeLleHus, Tpsibsa ga ce
OCUTypy AOCTaTbYeH MPUTOK Ha YMCT Bb3ayX, Tbi KaTo ce obpa-
3yBaT OMM U BPEOHU ra3oBe.

= [lo pe3epBoapu, B KOUTO ce ckrnagupar ra3oBse, ropmea, MUHe-
panHu macna unu gpyru nogotHu,
- Aopwu KoraTo ca bunun nanpasHeHu npeam MHOro Bpeme,
- He TpsibBa Aa ce M3BbPLUBAT 3aBapbYHM paboTu, Tbi KaTo

nopaan ocTaTrbLuMTe CbLUIECTBYBA ONACHOCT OT €KCMNIo3us.

= 3a orHeonacHuTe 1 B3pMBOOMNACHUTE NOMELLEHUS ca BannaHu
cneunanHu Hapeaobu.

= 3aBapbyHUTE CbeaMHEHUS, KOUTO Ca U3MNOXEHN Ha ronemm
HaTOBapBaHMA U KOUTO TpsibBa Aa yooBNeTBoOpsiBaT onpenerneHu
N3nCcKBaHUA 3a B6esonacHoCT, TpsbBa Aa ce n3nbnHaBaT caMmo OT
crneumanHo oby4yeHun u n3nutaHu 3aBapyumum. Npumepu 3a Takmea
ca CbOOBETe Mo HansiraHe, XOA4OBUTE PEncu, KynnyHrnte 3a
pemMapke u T.H.

n & BHUMAHUE! BuHarn ceBbp3BanTe 3asemsiBallarta knema
Bb3MOXHO Han-6rmM3o 4O MSCTOTO Ha 3aBapsiBaHe, 3a Ja MOXe
3aBapbYHUAT TOK Aa U3MMHaBa Bb3MOXHO Hal-KbCUS MbT OT
ernekTpoga Ao 3asemsiBawlata knema. Hukora He cBbp3BanTe
3a3emMsBallaTa Kriema KbM Koprnyca Ha 3aBapb4yHus anapar!
Hukora He cBbp3BanTe 3a3eMsiBallaTa KfieMma KbM 3a3eMeHun
Aetannu, KoMTo ce Hamupart garned ot Aetanna, Hanp. Tpbba 3a
BOAA B APYr brbSl HA NoOMeLeHneTo. B npoTuBEH criyqan moxe
Aa Bb3HVKHE NoBpeda Ha cuctemaTta Ha 3aWwuTHUSA NPOBOOHUK Ha
nomeLLEeHNeTo, B KOETO 3aBapsBaTe.

He nanonssanTe 3aBapbyHMA anapar no BpeMe Ha OAbXA.

He nanonseanTe 3aBapbyHMA anapar BbB BNaxHa cpeaa.
lMocTaBanTe 3aBapbYHUS anapaT caMO Ha paBHO MSCTO.

N3xoabT e opasamepeH npu TemnepaTypa Ha okornHata cpega 20 °C.
BpemeTo 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa oa ce Hamanu npu

No-BMCOKMN TemMnepaTypu.

/\\ ONACHOCT OT TOKOB Y[IAP:

= EnekTpunuyeckunat ygap oT 3aBapbyeH eneKkTpog Moxe Aa npudmHu
CMBbPT. He 3aBapsiBanTe npu OAbxa unm cHAr. Hocete cyxu, n3o-
nupawu pbkasuumn. He xBallante enekrpoga c ronv pbLe.
He HoceTe MOKpu nnu nospeneHn pbkasuuu. NpegnassanTe ce
OT ernekTpUYecKkn yaap Ypes nsonupaHe ot getanna. He orsapsainTte
Kopnyca Ha ypefa.
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OMNACHOCT BCINIEOCTBUE HA AMM OT 3ABAPSABAHETO:

= BauwsaHeTo Ha OMM OT 3aBapsiBAHETO MOXeE [a 3acTpalum
3gpaBeTo. He gpbxTe rmasarta cu B guma. Manonssante ycTpomn-
cTBaTa B OTKPUTK 30HWU. M3nonsBante acnupaums 3a OTCTpaHs-
BaHe Ha guma.

ONACHOCT BCIIEACTBUE HA UICKPUTE OT 3ABAPABAHETO:

= WckpuTe oT 3aBapsiBaHETO MoraT Aa NpPean3BUKaT eKCcrniosus
nunu noxap. JpbXTe 3ananuvuTe BellecTBa Aarned npy 3aea-
psiBaHeTo. He 3aBapsBaiiTe B 6rM30CT 0 3ananvMmu BeLLecTsa.
Wckpute oT 3aBapsiBaHETO MoraT Aa npeausBuKaT noxapu.
PasnonoxeTe noxaporacuten Habnmso u ocurypeTe Habnogaren,
KOWTO @ MOXe [a ro uanonsea HesabasHo. He 3aBapsiBaiite
Bapenu Unn KakBUTO M ia € 3aTBOPEHMN pe3epBoapu.

ONACHOCT BCJIEOACTBUE HA EJIEKTPOOBIOBO JIbYEHME:

= EnekTpoabroBoto nbyeHnMe Moxe Aa NnoBpean ovmte 1 aa
HapaHu Koxarta. HoceTe kayynka n sawmtHn odmnna. Hocete
3awmTa 3a crnyxa 1 BUCOKO 3akonyaHa sika. Hocete 3aBapbyHU
LunemMoBe U 0ObpHETE BHMMaHWE Ha NOLAXOASLLM HACTPOMKN Ha
dunTbpa. HoceTe uaAnocTHa 3awuTa 3a TAnoTo.

OMACHOCT BCINEAOCTBUE HA ENNEKTPOMAITHUTHW NONETA:
» 3aBapbYHUAT TOK reHepupa enekTpoMarHMTHU nosera.
He n3nons3eanTte 3aegHO C MEAULIMHCKN MMNMAaHTM.
Hwukora He yBuBaunTe NpoBOgHMLNTE 3a 3aBapsBaHe OKOMo
Tanoto. [NpekapBanTe NpoBOAHMUUTE 3a 3aBapsiBaHe 3aeHo.

® CneuunanHu ykasaHuA 3a 6e30MacHOCT 3a Mackara 3a
3aBapsiBaHe

= [Mpegu 3anoyBaHe Ha 3aBapbyHUTE paboTK BUHArM NpoBepsiBanTe
C NOMOLLTa Ha APbK U3TOYHUK HA CBETNNHA (Hanpumep 3ananka)
n3npaeHaTa (PyHKLMS HA MackaTta 3a 3aBapsiBaHe.

= 3alWnNTHOTO CTHKINO MOXe Aa 6bae NoBpeaeHO OT NPbCKUTE Npu
3aBapsiBaHeTo. CMeHaAnTe He3abaBHO NOBpeAeHUTE Uy Hagpac-
KaHW 3alMTHN CTbKNa.

» CmeHsTe He3abaBHO NOBpPeAEHUTE UIN CUMHO 3aMbPCEHN NN
ONpPbCKaHN KOMMOHEHTH.

= YpeabT MOXe Aa ce U3nona3sa caMmo OT Nvua, HaBbpLunv 16 roguHu.

= 3anosHanTte ce ¢ Hapendbute 3a 6e30nacHOCT BbB BPb3Ka CbC
3aBapsiBaHETO. 3a LenTa cnasBanTe 1 ykasaHusita 3a 6e3onacHocT
Ha Balwums 3aBapbyeH anapar.
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= BwuHaru nocraBanTe mackata 3a 3aBapsBaHe Nno Bpeme Ha
3aBapsiBaHe. HensnonaeaHeTo Ha Mackata MoXe Aa npeanssBuka
TEXKM YBpEXOaHUsl Ha peTHaTa.

= BwHarm HoceTe 3awmTHO 06NEKNo No Bpeme Ha 3aBapsiBAHETO.

= Hwukora He nsnonspante mackara 3a 3aBapsiBaHe 6e3 3aLunTHO
CTbkno. CbLUecTByBa ONACHOCT OT yBpexaaHe Ha ounTe!

» CMmeHsaNnTe 3aWmMTHOTO CTHKIO CBOEBPEMEHHO 3a fobpa npo3pay-
HOCT 1 pabota 6e3 ymopa.

® 30HM C NOBMLUEHA ONACHOCT OT €JIeKTPUN4YeCKU ToK

Mpwn 3aBapsiBaHETO B OKOJHA cpeda C NOBULLEHA ONACHOCT OT
enekTpuYeckn Tok TpsibBa ga ce cbbnogasar crnegHUTE yKkasaHus
3a be3onacHoCT.

OkornHa cpefa ¢ NoBULLIEHA OMACHOCT OT eNeKTPUYECKM TOK nma

Hanpumep:

" I-Fa pagomm MecCTa C OrpaHM4YeHO NPOCTPAHCTBO 3a ABWMXKEHME,
nopagn KoeTo 3aBap4mKbT paboTu B HeygobHa no3mumusa (Hanpumep
KONeHn4mn, cegHan, nerHan) n ce gonvpa go enekTponpoBoanmm
yacTu;

= Ha paboTHu mecTa, KOUTO ca C U3LAN0 UM YaCTUYHO OrpaHNYeHa
eneKTponpoBOANMOCT M Ha KOMTO CbLLECTBYBA NOBULLEHA
OMaCHOCT OT HEHY>XHO MK CNyYanHO JOKOCBaHE OT CTpaHa Ha
3aBapyvKa;

= Ha Mokpu, BnaxxHn unu ropeLum paboTHU MecTa, Ha KOMTO BRax-
HOCTTa Ha Bb3ayxa Unv notta HamansiBaT 3Ha4YMTENHO CbMpo-
TMBNEHNETO Ha YOBELLKaTa KoXka 1 N3onaumoHHMTe CBONCTBA Ha
3aLMNTHOTO 0bopyaBaHe.

= MeTtanHuTe cTbnbu 1 cKeneTa CbLLO MoraT Aa cb3gaaaT 30Ha

C noBuLLEHaA ONAaCHOCT OT eNeKTpn4eCKn TOK.

B nogobHa okonHa cpega TpssbBa Aa ce n3nonssart M3onmMpaHn
NOANOXKN N MEXOMHHN CNOEBe, OCBEH ToBa TpsibBa Aa ce HOCAT
PBbKaBULM C MAHLLETU U LLAMKN OT KOXa Unv Apyrn n3onmpaiim
matepuanu, 3a fa ce usonupa TanoTo OT 3a3eMsBaHeTO. M3TOYHUKBLT
Ha 3aBapbyeH TOK TpsibBa Aa ce Hamupa U3BbH paboTHaTa 30Ha,
pecn. enekTponpoBOANMUTE NOBBbPXHOCTU N N3BBbH 0bcera Ha
AenCcTBMe Ha 3aBapunka.

JdonbnHuTenHa 3awmTta cpeLly ygap oT Toka B Mpexara npu gonyc-
KaHe Ha rpeLuka Moxe [a ce OCUrypu ¢ U3non3BaHeTo Ha 3almTeH
npekbCcBay 3a yTeyeH TOK, KOMTO ce 3aeNCTBa rnpu yTeyeH ToK He
no-ronsim ot 30 mA n obcnykBa BCUYKM 3axXpaHBaHN OT Mpexara
yCTponcTBa B BnM30CT. 3alMTHUAT NPeKbCBaY 3a yTeYeH TOK
TpsibBa Aa € CbBMECTUM C BCUYKN BUAOBE TOK.

TpsabBa aa ce npeaBuAasaT cpeacTsa 3a 6bp30 paseanHaBaHe oT
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N3TOYHMKA Ha 3aBapbyHUA TOK UMK OT BepuraTa Ha 3aBapbyHUsA
TOK (HanpumMep yCTPOMCTBO 3a aBapUMHO CMpaHe), KOUTO Aa ca
necHo JocTbnHW. [Npu n3non3saHe Ha 3aBapbYHM anapaTu B enek-
TPUYECKM ONACHM YCNOBMUSA U3XOOHOTO HanpexeHne Ha 3aBapbyHuUS
anapar npu npaseH xoa He Tpsabea ga 6vae no-sncoko ot 113 V
(MakcumanHa CTOMHOCT). 3apaan N3XoOHOTO HanpeXeHne To3u
3aBapbyeH anapaT MoXe Aa ce M3nonsea B nogobHu cny4yan.

® 3aBapsiBaHe B TECHMU NOMeELUEeHUA

= [lpn 3aBapsiBAHETO B TECHM MOMELLEHMSA MOXE Aa Bb3HUKHE
OMNacHOCT BCNeACTBME HA OTAENALWM Cce TOKCUYHN ra3oBe (OnacHoOCT
OT 3ajyLllaBaHe).

= B TecHun nomelLeHns MOXe aa ce 3aBapsiBa CamMo ako B Herno-
cpencrteeHa 6nMmM30CT MMa MHCTPYKTUMPAaHW nNuua, KOMTo Morat Aa
Ce HamecAT B criydan Ha HeobxogmmocT. 3a uenTta npeay Hava-
NOTO Ha npoLieca Ha 3aBapsBaHe TpsbBa Ja ce U3BbPLUM OLEHKa
OT eKCnepT, KOWTO A onpenenu kKakeu CTbIKM ca Heobxoammu,
3a fa ce rapaHTupa 6esonacHocTTa Ha paboTaTta u Kaksu npeg-
nasHu Mepku TpsibBa Aa ce B3emar no Bpeme Ha camusi npouec
Ha 3aBapsiBaHe.

® CymupaHe Ha HanpexeHuUsATa Npu npaseH xon

= AKO eQHOBPEMEHHO Ce 13MOoS3Ba NOBEYE OT €ANH U3TOYHMK Ha
3aBapbY€eH TOK, HaNpexXeHuaTa npu npaseH xoq morar aa ce
cymupart 1 ToBa fa [oBeAe A0 MOoBMLEHA ONacHOCT OT enek-
TpUYECcKn ToK. M3TouHMUMTE Ha 3aBapbYeH TOK TpsibBa aa ce
CBbpXXaT Taka, Ye Ta3n onacHOCT Aa ce MuHumuanpa. OToenHuTe
N3TOMHULM Ha 3aBapbYeH TOK C TEXHUTE OTAENHN ynpaBnsiBaLlm
1 cBbp3BaLLM Moaynun Tpsbea ga 6baat scHo ob6o3HaveHwn, 3a ga
ce pa3nos3HaBa, Koe KbM KOsl Bepura Ha 3aBapbiHusi TOK NpUHaa-
Nexu.

® 3awunTHO obnekno

= [lo Bpeme Ha paboTa 3aBapunKkbT TpsSibBa Aa 3awmMT USNOTO
CW TANO OT NbYEHUE M U3rapsiHe CbC CbOTBETHOTO 3aLLMUTHO
obnekno u 3awuTa 3a nuueto. TpsibBa aa ce cnaseat cnegHUTe
CTBIMKU:
- O6neyete 3aWMTHOTO O0BNEKNO Npean 3aBapbyHUTE PaboTHW.
- [MocTaBeTe pbkaBULMTE.
- OTBOpEeTE Npo3opeLa unm n3nons3sanTe BeHTMNaTop, 3a aa

rapaHTupaTe NpuMToKa Ha Bb3ayX.

- Hocerte 3awWwmTHK oumna n 3awmTa 3a ycraTta.
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= TpsabBa ga HoOCUTE pbKaBULM C MaHLLETM OT NOAX0AALL, MaTepuan
(koxxa) n Ha aBeTe pbLe. Te TpsibBa fa ca B U3NpaBHO CbLCTOSIHUE.

= 3a 3awmTa Ha 06NeKNOTO CpeLLY UCKPEHE U n3rapsaHna Tpsbea
Aa HOCUTe noaxopsila npecTtunka. AKo BUOBbT HA U3BbpLUBaHUTE
paboTun, Hanpumep 3aBapsiBaHe Ha BMCOYMHATa Haf rnaesaTta, ro
N3nckBea, TpsibBa fa HOCUTE 3aLUTEH KOCTIOM U, ako € Heobxo-
AVMMO, 3alunTa 3a rnaeara.

SALLUUTA CPELLY NBbYAN N UTAPAHUA

= YKa)XeTe onacHoCTTa 3a o4nTe ¢ nomoLuTa Ha Tabena ,BHumaHue!
He rmeganTe B nnambkal®, noctaBeHa Ha pabOTHOTO MSICTO.
Mo Bb3MOXHOCT paboTHMUTE MecTa TpsibBa Aa ce orpagdar Taka,
4ye HamumpalumMTe ce Habnmso xopa aa ca 3awmTteHn. Heotopumau-
paHuTe nuua TpsbBa ga CTOAT Aaned oT 3aBapbyHUTE paboTu.

s CTteHnTe B HenocpeacTeeHa 6nMm3ocT 40 NOCTOSAHHUTE paboTHU
MecTa He TpsibBa ga ca 6bosiancaHu B CBETNN LBETOBE UK da ca
C rmaHuoBu nokputus. MNposopunte TpssbBa ga ce npeanassr oT
npeMnHaBaHe Unm oTpassiBaHe Ha NTbYM HaNn-Manko A0 HMBOTO Ha
rnasara, Hanp. Ype3 noaxoasilo nokpuTue.

® Knacudmkaumsa Ha ypena no otHowweHue Ha EMC

CobrnacHo ctangapta IEC 60974-10 npoayKkTbT NpeacrassnsiBa
3aBapbyeH anapaT C eflieKTpoOMarHMTHa CbBMECTMMOCT OT Knac A.
YpeauTe oT knac A ca ypean, KOMTo ca Nogxoasim 3a ynotpeba
BbB BCUYKM OPYr 30HU OCBEH XUIULLIHA U B TaKMBa, KOUTO ca
AVPEKTHO CBbP3aHN KbM 3axpaHBallia Mpexa HUCKO HanpexeHue,
KOSITO 3axpaHBa (M) XunuuwHarta crpaga. Ypegute ot knac A Tpsibea
Aa crnassaTt rpaHUYHUTE CTOMHOCTU Ha Krac A.

NPEOQYNPEOUTENHO YKA3AHMUE: Ypeaute ot knac A ca
npenBuAeHN 3a ekcnnoaTtaums B npomuineHa cpeaa. MNopaam
Bb3HMKBALLMTE CBbP3aHM C MOLLHOCTTA M U3MbYEHM CMYyLLaBaLLM
Bb34ENCTBMS MOXe Aa UMa NoTeHumarnHu 3aTpyaHeHns aa ce rapaH-
TUpa eneKkTpoMarHuTHaTa CbBMEeCTUMOCT B Apyra OKornHa cpeaa.

[opn n anapaTsbT Aa CbOTBETCTBA HA rPaAHNUYHUTE CTOMHOCTM Ha
eM1UcunTe CbIMacHo cTaHgapTa, CbOTBETHUTE anapaTtu BbNPeEKU
TOBa Morar fa npeau3BukaT enekTpoMarHUTHU CMYLLIEHUS B YYBCT-
BUTENHN cucTemMu n yctponcTea. OTroBOPHOCTTa 32 CMYLLEHUS,
KOUTO Bb3HMKBAT Npu pabotaTa BCNeacTBUE Ha enekTpudeckara
abra, ce Hocu OT NoTpebuTens n noTpedbutenaT TpsidbBa aa B3eme
noaxoasaLm npegnasHn mepkn. Bue Bpb3ka ¢ ToBa notpedbutenar
TpsibBa ga o6bpHe 0CcOBEHO BHMMAHME Ha CreAHOTO:
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- MPEXOBU NPOBOAHULM, MPOBOAHMLN 3a YNpaBreHne, curHan
N TENEKOMYHUKaUus;

~  KOMMIOTPWU 1 Opyrn ypeau, ynpaBnsBaHu ¢ MUKPOMpPOLLECOpWU;

- Tenesu3opw, paguoanapaTtv 1 Apyru npeaaBaTtenHu yCTPOUCTBa;

- eneKTPUYECKN N eneKkTPOHHU NprUcnocobneHns 3a 3alnTa;

- nMua ¢ NercMenKkbpy NN CryxoBu anapaTty;

- YCTpPOWCTBa 3a M3MepBaHe 1 Kannbpupaxe;

- YCTOMYMBOCTTA CPeLLy CMYLLEHUS Ha ApYrn yCTPOMCTBA, HAMK-
pawu ce Habnunao;

- 4ac oT geHs, B KOMTO ce u3BbpLuBaT paboTuTe.

3a ga Hamanute U3NbYBaHETO Ha CMyLLABaLLW CUrHanum, ce nperno-

pbyBa:
- fha obopyaBaTte MpexoBaTa Bpb3ka C MPEX0B (OUNTHbP;

- pa obcnyxeaTe pedoBHO ypeaa u a ro nogabpxare B 4o6po
TEXHUYECKO CbCTOSIHUE;

- MNPOBOAHMLMTE 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa 4a ca HaMbITHO U3Mb-
HaTK 1 NO Bb3MOXHOCT Aa NPeMUHaBaT napanenHo no noaa;

- 3acTpalleHnTe OT CMYLLaBallo Bb3aencTBme ypeam n MHcTa-
naumm TpsibBa No Bb3MOXHOCT [a ce NpemMecTAT oT paboTHaTa
30Ha unu ga 6baaT ekpaHnpaHw.

® 3awuTa oT npetoBapBaHe

3aBapbyHMAT anapart e 3alnTeH OT TEPMUYHO NpeToBapBaHe

C NOMOLLTa HA aBTOMAaTU4YHO 3aLLMTHO YCTPOWCTBO (TepmocTat

C aBTOMATM4YHO NOBTOPHO BKMOYBaHE). 3aUTHOTO YCTPOUCTBO
npekbCBa Npu NpeToBapBaHe Ha erekTpuyeckara sepura. B criyvan
Ha nperpsiBaHe Ha gucnnes: ce nokasear gymure: ,over heating®.
Mpu aKkTMBMpPaHe Ha 3aLWMUTHOTO YCTPOMCTBO OCTaBeTe ypeaa Aa ce
oxnaau. YpeabT € OTHOBO roToB 3a pabota cnepg ok. 15 MuHyTu.

® [Ipeau nyckaHe B eKcnsioaTauus

B VI3BajeTe BCMYKM YacTu OT onakoBkaTta 1 nposepete Aanu umnyncHnat MIG 3aBapbyeH anapar,
Unn oTAENHWTE YacTu, He ca NoBpeaeHN. AKo TOBa e Taka, He nanonasavite nmnyncHua MIG
3aBapbyeH anapat. O6bpHeTe ce KbM NPOM3BOAUTENS Ha NOCOYEHNS afpec 3a obcnyxBaHe.

B OtcTpaHeTe 3alWmnTHUTE dhonma u Apyrv TPaHCMOPTHU OMaKOBKW.

B [lpoBepeTe ganu goctaskaTa € MbrHa.

® V|36op Ha MeTo4 Ha 3aBapsiBaHe

@ YKA3AHME: Bcuyku CTOMHOCTW, NpeacTaBeHn B criedBalyute CKuum, ca camo NpuMepu n He
npeacTaensiBaT npenopbka 3a onpeaerneHy 3aBapbyHy napameTpu.

Ckuua 1 Ckuua 2
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KoraTo Bkntounte ypefa, aBTOMaTUyHO € aKTMBEH NOCINEAHO U3MON3BaHMAT METO Ha 3aBapsiBaHe.

W opyrnte napameTtpu (TOK, HAaNpeXeHne 1 T.H.) ce 3apexaart, KakTo ca bunm HacTpoeHn Npeam Toea.
3a fa NnpomMeHvTe MeToAa Ha 3aBapsiBaHe, MbPBO HAaTUCHETE BbPTALLMS Ce NpeBKoYBaTen 3a
HacTpolika Ha 3aBapbuHus Tok [13] (no-gony npeskniousaten [13]). Upes 3aBbpTaHe Ha NpeBkmntoyBaTenst
n3bepeTe NABOTO ropHO nosne. Tyk ce nokassa TeKyLlo n3bpaHnsaTt metod Ha 3asapsisaHe [MAG

B ckuua 1]. Cera 0THOBO HaTUCHETe npeskritouBaTens [13].

OTBapsi ce MEHIOTO 3a U3GOP Ha pexnmMa Ha 3aBapsiBaHe [BkTe ckuua 2]. 3aBbpTeTe NpeBKoYBa-
tens [13, 3a pa n3beperTe xenaHus MeToA Ha 3aBapsiBaHe. [ToTBbpaeTe Balwwunsi nsbop 4pes noBTOPHO
HaTuCKaHe Ha npeskritouBaTens [13]. Cera HaTUCHeTe BLPTALIMS Ce NPeBKMloYBaTEN 33 HACTPOIiKa Ha
3aBapbYHOTO HanpexeHue [12], 3a na M3bepete cLOTBETHMS MeTOL, Ha 3aBapsiBaHe.

® MoHTax 3a 3aBapsiBaHe C TeJieHU erieKTpoau

A BHUMAHME: V/36sarsanTte onacHOCTTa OT eNeKkTpMYEeCcKn yaap, HapaHsiBaHe unv nospeaa.
3a uenTa npeam BCSIKO TEXHUYECKO 00CnyKBaHe Unu AeNHOCTY 3a NoaroToBka Ha paboTarta usknoY-
BaViTe Llencena Ha 3axpaHBalLus kaben oT KOHTaKTa.

(D YKA3AHME: B 3aBMCUMOCT OT NPUITOXEHNETO ca HEOBXoAUMM pasnUYHN BUOOBE 3aBapbyHa Ten.
MopaBaluaTa ponka, KOHTaKTHUAT HAKPaMHKK M CEYEHUETO Ha TenTa TpsibBa BMHArM Aa ca CbBMeCTUMU
nomexay cu. AnapatbT € NoAXOAsiLL 3a POSKM € Ten Ao Makcumym 15 kg.

® CwmsfAHa Ha 3aBapb4HaTa CbpuUeBUHa

MpeaBapuTEnHO MHCTANMpaHaTa 3aBapbyHa ChplLieBuHa [15] e NpenBMaeHa 3a anymMuHeRa Ter.
3aBapbyHaTa CbpLeBVHa, KOSTO He e NpeABapuTeNHO MHeTanupana, 3¢ e nogxoasia 3a Ten ot
CTOMaHa 1 HepbXXgaema CTOMaHa, KakTo 1 3a Ten ¢ rtocoBa cbpueBnHa. PasBuHTeTe KoHTparavikata
4], kaTo 51 3aBBLPTUTE 0BPaATHO Ha YacOBHMKOBATA CTpenka. Criefl ToBa M3AbPNAiiTE 3aBapbyHaTA
cbpueruHa 18] ot naketa mapkyum ¢ AupekTHa Bpbaka [7] 1 BkapaiiTe HoRaTa 3aBapbyHa CbPLEBMHA

C TECHUSI Kpal Hanpes B NakeTa MapKy4u ¢ AUpeKkTHa Bpb3ka [l MpekapaiTe usnata HoBa 3aBapbyHa
CbpLIeBNHA NPe3 Hero 1 cref, ToBa s 3akperneTe OTHOBO C KOHTparankara 134 (svmxre cur. D).

Mpwv cBbp3BaHe Ha ropenkaTta CbC 3aBapb4Ha CbpLEBKHA [3¢] (KOATO He e NpeaBapuUTENHO MHCTanm-
paHa) npokapanTe NbpBo TpbbuykaTa 31 B noaxogsiums 3a ToBa (BoneH) oTBOp Ha UeHTpanHaTa Euro
Bpb3Ka Ha 3aBapbyHWA anapat. Taka ce rapaHTupa nnaBHOTO NoAaBaHe Ha TenTa.

® AnanTwpaHe Ha ypega 3a 3aBapsiBaHe C MaCMBHa 3aBapb4Ha Ten
n 3allnTeH ra3

[MpaBunHWTE N3BOAM 3a 3aBapsiBaHe C MacuMBHa 3aBapbyHa Ten npu U3non3saHe Ha 3alnTeH ras ca
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npeactaBeHu Ha cpurypa T.

T

B [bpBO CBBLPXKETE Lencena [¢] ¢ 0Bo3HaueHus ¢ ,+* u3eon (BuxTe dur. T). 3aBbpTeETE MO NO
YacoBHMKOBaTa CTperska, 3a Aa ro dukcvparte. Ako nmare konebaHvs, KOHCyNTUpanTe ce CbC
cneumanucr.

m  Cera cBbpXXeTe MakeTa MapKy4in ¢ AUPEKTHA Bpb3aka L7 | cbC CbOTBETHUSA M3BOA (BUXTE ur. T).
PuKcnpariTe Bpb3kaTa Ypes 3aTaraHe Ha MKCUpaLLms NpbCTeH 72l no yacoBHMKOBaTa CTpenka.

B Criep ToBa CBbpXKeTe 3a3emsBalLms Kkaben [4] cbe cbOTBETHMS, 0GO3HAYEH C - U3BOA (BwxTe our. T).
3aBbpTeTe nssoga (BwxTe dur. T) no YacoBHMKOBaTa CTpernka, 3a Aa ro dukeupare.

B VagbpnanTe 3aWMTHOTO Kanaye OT rasoBaTta Bpb3aka 124 Ha 3agHaTa cTpaHa Ha ypeaa.

m  Cera cBbpXeTe NMoAaBaHETO Ha 3aLUMTEH ras, 3aefHo C peAyKUMOHHMSA KnanaH (He e B obxsaTta Ha
f[ocTaBkara), ¢ razosarta Bpb3ka (24| (BumxTe dur. C). 3almUTHNAT ra3 € HyXXeH, ako He ce M3nonasa
3aBapbyHa Ten ¢ niocoBa CbpLEBMHA C UHTErpMpaH TBbPA 3aluuTeH ras. MNpu Hyxaa obbpHeTe
BHUMaHVe Ha yKasaHusiTa OTHOCHO Balumsi pegykumoHeH knanaH (He e B obxBaTa Ha JocTaBkara).
KaTo opueHT1poBbYHa CTOMHOCT 3a NOTOKAa Ha rasa, KoOWTo TpsibBa Aa ce HacTpou, MoXe Aa ce
n3nonaea crnegHata oopmyna: finvamerbp Ha Tenta B mm x 10 = noTok Ha rasa I/min
3a ten 0,8 mm ce nony4aBa Hanp. CTOMHOCT OT oK. 8 I/min.

® ApanTupaHe Ha ypeaa 3a 3aBapsiBaHe CbhC 3aBapb4Ha Ten ¢ ¢ntocoBa
cbpueBMHa 6e3 3aluTeH ras

Ako nsnonssarte 3aBapb4Ha TEeNn C (bmocosa CbpuUeBMHA C MHTErpUpaH 3alnuTeH ras, He Tpﬂ6Ba Aa ce
nofasa BbHLUEH 3alUUTEH ras.

B [TbpBO CBbPXKETE Liencena [¢] ¢ 0oBo3HaueHws ¢ - nssog (Buxte cpur. U). 3aBbpTeTE ro no
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YacoBHMKOBaTa CTpersika, 3a Aa ro dukcvparte. Ako nmare konebaHvs, KOHCyNnTUpanTe ce CbC
cneuuanucr.

m  Cera cBbpXeTe NakeTa MapKy4yn ¢ AUpPeKTHa Bpb3ka L7| cbC cbOTBETHMSA M3BOA. Pukcupaiite
Bpb3KaTa Ypes 3aTsaraHe Ha 13BoAa Mo YacoBHVKOBATa CTPerka.

®  Cnep ToBa CBbpXXeTe 3a3emsiBalLmns kaben [4] cbe chOTBETHUSI, 0GO3HAYEH C ,+* U3BOA (BvxTE
dur. U) n 3aBbpTETE M3BOAA MO YaCOBHUKOBATA CTpenka, 3a Aa ro dukcupare.

® MoHTMpaHe Ha AONMbNHUTESNIeH aganTep 3a POSIkKU CbC 3aBapb4Ha Ten
c 450 g unu 1 kg Ten

B Ypes n3nonasaHeTo Ha OMbNHUTENHUS aganTep 137 3aBapbyHus anapat PMPS 200 B1 moxe ga
6bAe aganTupaH 3a Non3BaHe Ha Porku CbC 3aBapbyHa Ten ¢ 450 g urm 1 kg Ten.

B [MbpBo ocBoboaEeTE 3aKpernBaHETO Ha MakapaTa CbC 3aBapbyHa Ten 128 u usgbpnanTe agantepa
3a Makapara CbC 3aBapbyHa Ten [35]. Cera MoHTUpaitte gonbnHutenHus agantep 37, kakto
€ nokasaHo Ha curypa V.

B 3a uenTta AOMBLIAHUTENHUAT afanTep ce NocTaBs Ha No3uuust 1 ce UKeUpa CbC 3aKpernBaHeTo Ha
Makaparta CbC 3aBapbyHa Ten [28. 3a na MoHTUpaTe pasonakoBaHaTta ponka ¢ Ten 450 g vnm 1kg,
nMbpBO 0cBObOAETE hmKcaTopa 138 ¢ HaTucKaHe, NocneaBaHo OT KpaTKo 3aBbpTaHe HansiBo.

B Cnep ToBa u3gbpnaiiTe WabaTta [3e]. Mocrasete porkara C Tefn Ha CbOTBETHUS AbpxKay.
BHumaBaiiTe ponkaTa Aa ce pa3BuBa OT CTpaHaTa Ha Bofaya Ha TenTa (29 n kpasaT Ha 3aBapbyHaTa
Ten Aa ce HaMupa Haj MakapaTa CbC 3aBapbyHa Ter.

m  OTHoBO nocTaBeTe LWarbaTa [39) Ha no3uumsa 1 cnep ToBa ukcrpainTe dukcartopa 38 c HaTuckaHe,
nocrefBaHo OT KpaTKo 3aBbpTaHe HagsCHO.

B [pouenupanTe nNo-HaTaTbkK, KAKTO € ONMCaHO No-Jorny B rnaea ,[locTaBsHe Ha 3aBapbyHaTa Ten”,
OT Touka ,Pa3BuHTETE BUHTA 3a (hUHa HACTporika 25l ro 3aBbpTeTe Hagony (BuxTe dwur. 1),

B Beuye MOHTMpaHaTa U NocTaBeHa porka c Ten (He e B 06xBaTa Ha JocTaBkaTa) MOXe [a ce BU3n
Ha dourypa W.

B 3a no-ronemu porsiku ¢ TENIEHO BbXe MOMs, AEMOHTMPaNTe AOMbAHUTENHUS aganTtep. 3a uenta
npoueavpanTe B o6paTHa NocnefoBaTENHOCT, KAKTO NPV MOHTaXa Ha AOMbIHUTENHUS ajanTep.

® [locTaBsiHe Ha 3aBapb4HaTa Ten

B OT6rokupaliTe 1 OTBOpETE Kanaka Ha Moayna 3a nofasaxe Ha Ten [1, kato HaTucHeTe Harope
nebnokmpalymsi 6yToH.

m  OtbrokupaiTe Mofyna 3a poriku, kaTo 3aBbpPTUTE 3aKpenBaHETO HAa MakapaTta CbC 3aBapbyHa Ten
obpaTHO Ha YacoBHMKOBaTa cTperka (BuxkTe dur. G).

B WsgbpnaiiTe 3akpenBaHETO Ha MakapaTta CbC 3aBapbyHa Ten (28 oT Abpkaya Ha MakapaTa CbC
3aBapbyHa Ten 133 (BuxTe dur. G).
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@ YKA3AHME: cnepnete kpaaT Ha TenTta Aa He ce ocBOO6OAM 1 ponkaTa Aa He ce pa3moTae aBToMa-
TUYHO BCreacTBMe Ha ToBa. KpasiT Ha TenTa Moxe [a ce ocBoboXxaaBa efBa No BpemMe Ha MOHTaxa.

B PaszonakoBaiTe MakapaTa CbC 3aBapbyHa Ten 132/ HanbnHo, 3a ja MOXe T8 [ja ce pa3MoTaBa
6e3npensaTcTBeHo. Bee olle He ocBoboxaaBaviTe kpasi Ha TenTa.

B Ako porikata ¢ Ten umMa wupuHa ok. 10 cm, oTcTpaHeTe agantepa (34, [Mpw ponku ¢ Ten ¢ wupuHa
ok. 5 cm, ananTepsT [l ocTana Ha noauuus.

B [locTtaBeTe porkaTta C Tefn Ha ObpXada Ha MakapaTta CbC 3aBapbyHa Ten 33]. BHumaBaiite ponkarta
fa ce pa3BuBa OT CTpaHaTa Ha Boada Ha TenTa (29 n KpaaT Ha 3aBapbyHaTta Ten Ja ce Hamupa
noA Makapara CbC 3aBapbyHa Ten (BuxTe cdur. M n N).

B [locTaBeTe OTHOBO 3aKpernBaHETO Ha MakapaTta CbC 3aBapbyHa Ten [28) 1 ro ukcmpanTte ¢ HaTuckaHe
1 3aBbpTaHe Mo YacoBHVKOBATa CTPenka.

B OTBMHTETE BUHTa 3a UHa HacTpoiika 251 1 ro 3aBbpTeTe Hagony (BUxTe dur. |).

B 3aBbpTeTe MoAyna npuTUCKaLLy porku 28] HacTpaHu u B obpaTHa Ha NPMTUMCKaAHETO NOcoKa
(BuxTe hur. J).

B OcBobogeTe obpxaya Ha nogaBallaTa porka (27 ypes 3aBbpTaHe 06paTHO Ha YacoBHMKOBATa
cTperka v ro usgbpnante Hanpep (Buwxkre dwur. K).

B lpoeepeTe Aanu oT ropHaTa cTpaHa Ha NoaaBalyaTa porka 21 e sanageHa cboTeeTHaTa
nebenvHa Ha TenTa. Ako e HeoGxonMo, noaaeatliata porka 21 TpsiGea fa ce o6bpHe nn aa ce
cmeHun. 3aBapbyHaTa Ten TpsbBa Aa ce Hamupa B ropHus kaHan!

B [locraBeTe Abpaya Ha NoAasallata poska 27 n ro saterHete no Nocoka Ha YacoBHUKOBATa CTperka.

B OrtcTpaHeTe Afo3aTa Ha ropenkarta qpea n3abprnBaHe 1 3aBbpTaHe Mo YacoBHMKOBATA CTperka
(BuxTe cpur. L).

B Pa3BuHTETe CbOTBETHATA 3aBapbyHa Ato3a [17], unu 29 (Buxre . L).

B [pekapaiTe naketa MapKy4v ¢ AMpeKTHa BPb3Ka L] Bb3MOXHO Hal-NpPaBoONNHeNHO, oTaanevaBaiku
ro OT 3aBapbYHUS anapar (NonoxeTe No noaa).

B Vi3BapeTe kpas Ha TenTa oT pbba Ha Makapara.

B CkbceTe Kpasi Ha TenTa € HOXMLA 3a Ten Ui CTpaHuyeH pesel, 3a Aa OTCTpaHUTe NOBPEAEeHNs,
nperbHaT Kpai Ha TenTa (BwxTe dur. M).

CD YKA3AHME: 3aBapbyHaTa Ten TpsibBa fa e o6TerHarta npes usnoTo Bpeme, 3a Aa ce npefo-
TBpaTu ocBoboKaaBaHe u pasmoTtaBaHe! [pu ToBa ce npenopbyBa paboTuTe BUHArMM Aa ce U3BbpLuBaT
3ae[HO C BTOPO nuLe.

m  T[pekapaviTe 3aBapbyHaTa Ten npes Bogadva Ha TenTa 29 (BuxTe cur. N).

B [pekapaiite 3aBapbyHaTa Ten No NPOALMKEHMETO Ha NoaaBallaTa porika 21 u cnep Toa 51 nabyTaiite
BbB Bofaya Ha Tena [29].

B HaknoHete Mofyna nputuckaty ponku 26l no nocoka Ha noaasauata porika 21 (suxre dour. P).

B 3akadyete BMHTa 3a hnHa HaACTponkKa [25] (BxTe cpur. P).

B HacTpoliTe peakumsTa Ha onopaTa ¢ BUHTa 3a (MHa HacTpoiika (28], 3asapwuHaTa Ten Tpsibea Aa
e chvKcupaHa B ropHUsi Boiad Mexay npuTuckallaTa porika v noaaealyata porika 21, 6es ga 6bae
cmaukaHa (BwxTe dur. O).

B BkniodeTe 3aBapbyHMSA anapar OT [MaBHUSA NpeKbeBaYy 2] (BmxTe cpur. C).

B HatucHete GyToHa Ha ropernkara [2]. Buumagaiite Balwata 6yTunka cbe 3allUTEH ra3 Aa € 3ApaBo
3aTBOpeHa, AoKaTO 3aBapbyHaTa Ten JOCTUNHE XenaHata no3vums.

B Cera cuctemarta 3a nogaBaHe Ha TenTa Nofjasa 3aBapbyHaTta Ten npes3 naketa Mapkyyv
v ropenkata [19].

B KoraTo 3aBapbyHaTa Ten ce nogaje Ha 1-2 cm oT YoskaTa 3a ropenkata 3, ocso6opeTe oTHOBO
GyToHa Ha ropenkata [2] (uxTe dur. Q).

B OTHOBO U3KMIOYETE 3aBapbYHMSA anapar.

B 3aBUHTETe OTHOBO CLOTBETHATA 3aBapbyHa Awo3a [17], [18] [19] unn 29 (BuTe cpur. R). Brumasaiite
KoHTakTHUST Hakpaitnuk (7], [18], [19] unm 9] na e cwrnacysaH ¢ AnameTspa Ha uanonssaHaTta
3aBapbyHa Ten. MNpu BkIoYeHaTa B JOCTaBKkaTa 3aBapbyHa Ter, Npu M3nonssaHe Ha anyMuHneBsa
MacuBHa 3aBapbyHa Ten, Tpsibea fa ce nonssa KoHTakTHUS Hakpaiinuk [17], (18], (18] pam [20]
¢ obosHayeHne 1,0 unn 1,0 A

m  OTHOBO CBbPXETe Ato3aTta Ha ropernkara L8] cbC 3aBbpTaHe HafsACHO BbPXy YOBKaTa 3a ropenkara
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(BvxTe cour. S).
m nPEynPE)KEHME 3a fa npefoTBpaTUTe ONAcHOCT OT ENEKTPUYECKN yaap, HapaHsaBaHe unu

noBpeAa, NPeA BCSKO TEXHUYECKO 0BCnyKBaHe Unv AeHOCTM 3a NOAroToBKa Ha paboTaTa U3kmoy-
BaliTe Lekepa Ha 3axpaHBaLLns kaben OT KOHTaKTa.

©® 3aBapsiBaHe C TE€JIeHU eneKkTpoau

® BknrouBaHe u U3KIIOYBaHe Ha anaparta

Bkntoyete unu nsknodeTte 3aBapbyHMUA anapart OT rMmaBHUA NpeKkbCcBad @ AKO He usnonasarte
3aBapbyHUA anapat npoabINKUTENHO BpeMe, U3KIKYeTe LWeKepa Ha 3axpaHBallina kaben ot

koHTakTa. Camo Toraea npes anapara He NpoTnya TOK.

@ YKA3AHMUE: Bcrykn CTOMHOCTU, NPEACTaBEHM B criedBalLMTe CKULM, ca CaMo NPpUMEPU U He
npencTaensiBat Npenopbka 3a onpegerneHy 3aBapbyHy NapameTpu.

® MAG 3aBapsiBaHe

Ckuua 3 Ckuua 4

/ MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ o1 [ MAG FLUX @ 0.8 a1 )
(&0 FLUX 00.6
BD 1 5 . 3 O Fe+CO 00.8
A V O Fe+MIX 80/20 20.9

21.0
'8" v nn i
4.3 20 +1.3 +0.9
m/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH
AN A

Mpu n3dopa Ha metoga MAG moxeTe fa nsbupate Mexay 3aBapbyHa Ten ¢ orocoBa CbpLEBUHA

1 CTOMaHeHa Ter.

[MbpBO HaTUCHETE BBLPTALLUSI Ce NMPEBKIOYBATEN 3a HAaCTPOMKa Ha 3aBapbyHus Tok 3l (no-gony
npeBknousaten [13]).

Upes 3aBbpTaHe Ha NpeBkoYBaTenst [13] n3bepete cpeaHOTOo ropHO none. Tyk ce nokassa TeKyLlo
n3bparata Ten [FLUX 0.8 B ckmua 3]. Cera oTHOBO HaTUCHETE MpeBKIIoYBaTENs (3], 3a na Bnesete

B MEHIOTO 3a 13bop Ha Ten [ckuua 4].

Upe3 3aBbpTaHe 1 HaTUCKaHe Ha npesktousaTtens 13 Tyk Moxe aa Gbae HacTpoeHa 1anonasaHara
3aBapb4Ha Ten, a Npy HyXaa 1 13non3BaHuAT 3awwmuTeH ras. [Mpu ctomaHeHa Ten (Fe + CO/Fe + MIX
80/20) kaTo 3awwmTeH ra3 moxe aa ce usnonssa CO2 nnu cmec ot 80 % aproH / 20 % CO2. Cnep ToBa,
upe3 3aBbpTaHe 1 HaTUCKaHe Ha npeBkiousaTens [13], Moxe fa Gbae HACTPOEH AMAMETLPBLT Ha
TenTa. Upes HaTMCKaHe Ha NPEBKIIIOYBATENS 32 HACTPOIiKa Ha HanpexeHneTo [12] (no-gony npeskmioy-
paten [12) ce BpblLaTe 06paTHO KbM HACTPOIKUTE Ha 3aBapsiBaHeTo. Cera B ropHaTa NeHTa aHanoruuHo
Moxe ga ce u3bepe mexay ,2T“ (2 Takta) n 4T (4 TakTa). [Npn 3aBapsiBaHe C 2 TakTa HanpexeHne
1MMa, 4oKaTo ce HaTucka CNyCbKbT Ha ropenkara.

Mpn mMeTopa ¢ 4 TakTa HanpeXxeHUe UMa, LWOoM CMyCbKbT Ha ropernkara ce HaTUCHe 3a KpaTko 1 cneg
TOBa ce OTnycHe. HanpexeHWeTo ce NpekbCBa, LWOM ClyCcbk 6be HaTUCHAT OTHOBO.

Upe3 3aBbpTaHe Ha npeskntousatens [13] cera Moxe Aa ce HacTpon 3aBapbUHUAT Tok. MofaBaHeTo Ha
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TenTta ce aganTupa aBTOMaTUYHO U Ce NokasBa npenopbka 3a AebenvHarta Ha matepuana 3a
3aBapsiBaHe.

HanpeskeHWeTo MOoXe [a Ce HacTPoM Ype3 3aBbpTaHe Ha npeBkmtoyBaTens [12, ¢ koeTo ce npomeHs
1 ObIKnHaTa Ha enektpudeckata gbra ,ARC LENGTH®. Ako npeBkntouBatensit [12] 6bae HaTucHar
1 cref ToBa 3aBbPTsH, MOXe Aa ce HacTpou nHayktnsHoctTa ,INDUCTANCE®.

® PMIG 3aBapsiBaHe

Ckuua 5
r/_FW'IIIZ% Fe ArB0% @0.8 ET-\'

(-0 Fe+MIX 80/20
CrNi+MIX 98,2
00.8
CuSi+Ar100%
AIMg+Ar 100%
AISi+Ar100%

Al+Ar 100%

o o o o

3a no-manko obpasyBaHe Ha NMPbCKU U NO-CTabunHa enekTpuyecka gbra Moxe Aa 6bae n3bpax
MeToabT umnyncHo MIG. Mpu To3n MeToa Moxe Aa ce n3bupa mexay ctomaHeHa Ten, Ten ot CrNi,
CusSi, AlMg, AISi n Al [ckuua 5]. Crneq ToBa ce NocoYBa U3MNON3BaHUSAT 3aLLUTEH ras.

Mpwu n3nonaeaHe Ha CbOTBETHUTE TerioBe TpsibBa [a ce U3MOos3BaT CrieqHUTe 3allMTHU ra3oBe:

Fe (ctomaHeHa Ten): [80 % aproH / 20 % COz2]

Ten ot CrNi (Hepbxpgaema ctomaHa): [98 % aproH / 2 % COz2]

Ten ot CuSi, AlMg, AlSi n anymunuiz: [100 % aproH]

Hasuraumsata mexay meHioTata Ha PMIG ctaBa aHanormyHo Ha HaBuraumsita B MeHtoto ,MAG" upes
npeBKoYBaTennTe (17 n [13]. Cbo Taka Moxe aa ce HacTpoWBa AMaMETbPBLT HA M3NoNn3BaHaTa
3aBapbyHa Ten u aa ce nsbupa mexay 2T n 4T"

® DPMIG 3aBapsiBaHe

C meToga Ha aBowiHo nmnyncHo MIG B matepuana ce BHacs no-manko TonnuHa. bnarogapexve Ha
TOBa METOABLT € 0COBEHO NOAXOASLL 3a 3aBapsiBaHe Ha ThbHKa NamapuHa OT HepbXaaema cToMaHa

N anyMyHUIA.

Mpun To3n MeToa MoraT fa ce U3MNon3saT ChLUMTE TENeHN enekTPOaN U 3aLLMUTHU ra3ose, KakTo npu
3aBapsiBaHeTo B umnynceH pexum (PMIG). HaBuraumsita mexagy MeHioTata Ha BOMHOTO UMMYSICHO
3aBapsBaHe (DPMIG) ctaBa aHanorM4yHo Ha HaBuraumsTa B MeHoTo ,MAG" 4Ypes npeBknoyBaTenure
(12 n %] ChbLUo Taka MOXe [a ce HacTpolBa AVaMeTbpbT Ha M3Mon3BaHaTa 3aBapbyHa Ten v Aa ce
n3bupa mexay ,2T“ n 4T

OcBeH TOBa TyK, CrieA HacTpoViKa Ha M3non3BaHaTa 3aBapbyHa Ter, MoXe C ABYKPaTHO HaTUCKaHe Ha
npeskmiousatens [13 na Gbae u3BMKaHa Anarpamarta Ha napameTpuTe. Tyk MOraT fja ce HacTposT
oTaenHuTe napameTpu npyu metoga DPMIG. MNpenopbyBame Ha ToBa MACTO Aa ce usnonssat
npeaBapvTenHo HacTpoeHnTe napameTpu. Kato HanpegHan notpebuten moxeTe Aa cbrnacysarte
oTAenHnTe CTOMHOCTY, 3a ia ajanTupare npoueca Ha 3aBapsiBaHe TO4YHO kbM Balumte nnaHupanu
paboTun. 3a HynMpaHe Ha HacTpPOeHNTe nNapaMeTpu ce BbpHeTe B MeHioTo DPMIG [ckuua 6] v 3agpbxTe
npesknoyBaTens 12 HaTUCHAT 3a OK. 5 CeKyHaW.
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Ckuua 6

/_IJPMIB‘ Fe Ar80% @0.8 ‘ ET—\‘

39 19.6
A V

'@" vzt N i
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

PN [ENETEIE ONACHOCT OT U3FAPSIHE!

3aBapeHuUTe AeTainy ca MHOrO ropeLLy Y MOXeTe a ce M3ropuTe Ha Tsx. BuHary uanonssaire
KreLwm, 3a aa npeMecTeaTte 3aBapeHuTe ropeLuy AeTannu.

Cnep kaTto NnpucbeauHUTEe 3aBapb4yHUA anapaT KbM efleKTPMYecTBOTO,
npoueaupanTe Nno criegHUsi HA4uH:

B OGneyeTe CbrMacHO 3a4aHVETO NOAXOASILLO 3aLLMTHO OBMNEKIIO 1 NOArOTBETE PAGOTHOTO CU MSCTO.

B CebpxeTe 3a3eMsBallns kaGer che 3a3emsBallaTa knema [4] cbc 3apapsisaHus getaiin.
YBepeTe ce, Ye e Hanuue fo6bp enekTpUYecKkn KOHTaKT.

B [etainbT TpsibBa Aa e NOYMCTEH OT pbxAa 1 605 B ToYkaTa Ha 3aBapsiBaHe.

B HacTpoiiTe XenaHnTe 3aBapbyYHu NapameTpy B 3aBUCMMOCT OT M3bpaHna MeTOA Ha 3aBapsiBaHe.

m [lpemecTeTe Ato3aTa Ha ropernkara L8] o MACTOTO Ha AeTaina, Ha KoeTo Tpsibsa Aa ce 3aBapsiBa.

B HatucHete GyToHa Ha ropenkara [2], 3a na noganete saBapwuHata Ten. KoraTo enektpuieckara
Abra ce 3ananu, ypeabT Nnogasa 3aBapbyHa Ten B 3aBapbyHaTa BaHa.

B OnTMmanHaTta HacTpolika Ha 3aBapbyHWUs TOK MOXeETe Aia OnpefenuTe Ha ONUTEH NPUHLMMN BbPXY
TecToB AeTtann. [lobpe HacTpoeHaTa enekTpuyecka Abra OTAENst MeK, paBHOMEPEH LUYM.

E  [lpu rpy6o nnm cunHo nykaHe BKMIOYETE Ha NO-BUCOKA CTENEH Ha MOLLHOCT (yBenuyeTe 3aBapbyHus
TOK).

B Ako spOTO Ha 3aBapeHaTa Touka e 4OCTaTbYHO ronsmo, ropesnkara (19 ce npemecTsa 6aBHO no
NPOABLINKEHNETO Ha XenaHus pbo. PascTosHneTo Mexay AtosaTta Ha ropenkarta L8l v getanna
TpsibBa Aa € Bb3MOXHO Hav-Marnko (B HMKaKbB criydaw no-ronsgmo ot 10 mm).

B [lpy HeobXxoAMMOCT NpaBeTe Neky MaxanoBWUAHU ABUXKEHNS, 3a Aa yBenMuuTe 3aBapbyHaTta BaHa.
3a no-HeonuTHUTE NbpBaTa TPYAHOCT e Aa obpaldyBaT HopManHa enekTpuyecka avra. 3a Lenta
3aBapbYHUAT TOK TpsibBa Aa Gbae NpaBUHO HACTPOEH.

B [ObnbounHaTa Ha npoBap (CbOTBETCTBA Ha AbNboYnHaTa Ha 3aBapbYHUS LIEB B MaTepuana)
TpsbBa Aa e Bb3MOXHO HaW-ronsima, Ho Taka Ye 3aBapbyHaTa BaHa Aa He MOXe Aa nagHe npes
nertanna.

B Ako 3aBapbYHUAT TOK € MHOTO HUCHK, 3aBapbyHaTa Ten He MoXe Aa ce CTOMW NPaBUITHO.
BcnepacTere Ha ToBa 3aBapbyHUAT LUEB HEeeQHOKPATHO NOTHBA B 3aBapbyHaTa BaHa 40 AeTanna.

m  llnakaTa TpAbBa Aa ce OTCTpaHsBa efBa crej oxnaxaaHe Ha wesa. 3a Aa NpoabIkiTe
3aBapsiBaHETO Ha NPEeKbCHAT LUEeB:

B [TbpBO OTCTpaHeTe WakaTa B To4KaTa Ha HacTaBsHe.

B EnekTpudeckaTta gbra ce 3anarnsa BbB dyrata 3a 3aBapsiBaHe, Crief ToBa ce npemMecTsa 40 MsAC-
TOTO Ha HacTaBsiHe, M34akBa ce 0bpasyBaHETO Ha CTONWIKA M 3aBapbYHUAT LUEB Ce NpoabIkasa.
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A NMOBULUEHO BHUMAHMUE!: VimaiTe npensua, Ye cnep 3aBapsiBaHETO ropernkara Tpsioa
BMHaru ga ce nocrassi BbpXy M30onuMpaHa Noasnoxka.

B Crnep 3aBbpluBaHe Ha 3aBapbyHUTE paboTy 1 NO BpeEME Ha MOYMBKU BUHArM U3KIoYBanTe
3aBapbYHKS anapaT U BUHarv M3kniovBaiiTe Lekepa Ha 3axpaHBaluus kaben oT KoHTakTa.

® Chb3paBaHe Ha 3aBapbyHuA LLIeB

ToukoBO 3aBapsiBaHe UMK 3aBapsiBaHe ¢ U3byTBaHe

lopernkaTa ce npeMecTBa Hanpes. PesynTar: AbnboynHaTa Ha NpoBapa e no-marska, LWprHaTa Ha
LLieBa e No-rofsiMa, ropHUAT Croii Ha LWeBa (B1aMMaTa NoBbPXHOCT Ha 3aBapbyHus LLEB) € MO-NIoChK,
a [JonycKbT Ha Heflo3aBapsiBaHe (rpeLlkaTa Npu pasTonsBaHETO Ha MaTepwana) e no-ronsm.

3aBapsiBaHe C U3TernsiHe

FopenKaTa Ce n3terna c otgane4vyaBaHe OT 3aBapb4HUA LLEB (cbmr. X). PeaynTaT: ,EI,'bJ'I60‘-WIHaTa Ha
npoeap e no-rondama,

WMpuHaTa Ha WweBa e no-marika, ropHuUAaT CroW Ha LeBa e No-BUCOK, a OONYCKbT HAa HeAo3aBapsBaHe
€ NMo-ManbkK.

3aBapbyHU CbeAMHEHUs
B 3aBapbyHMTE TEXHOMOMMU ChLLECTBYBAT [Ba OCHOBHM TUNa CbeANHEeHNs: YenHo 3aBapbyHO Cbean-
HeHMe (BbHLUEH BbIbi) U CbeAMHEHNE C BITIOB 3aBapbY€H LUEB (BbTPeLlleH brbi 1 NPUNoKpUBaHe).

YenHun 3aBapb4HUN CbeAUHEeHUA

Mpw YenHuTe 3aBapbYHM CbednHeHNs ¢ AebennHa Ha MaTepuana 4o 2 mm KpauliaTta 3a 3aBapsiBaHe
ce gonuvpar ususano eguH Kbm gpyr. 3a no-ronemun aedenvHu Tpsbea Aa ce nsbepe pasctosiHie ot
0,5-4 mm. VigeanHoTo pa3cTosiHie 3aBUCK OT 3aBapeHust matepuan (anyMuHUiA unv ctomana),
CTPyKTypaTta Ha martepuana, KakTo v oT n3bpaHusi Bua 3aBapsisaHe. ToBa pa3ctosiHue Tpsibsa aa ce
onpegenu ¢ npobeH aetann.

Mnocku YenHu 3aBapb4HU CbeAUHEeHUA

3aBapbyHuTE LIEBOBe TpsabBa Aa ce nsnbnHABaT 6e3 npekbcBaHe U ¢ AoCTaTbyHa AbnboyYnHa Ha
npoBap, kato fobparta NoaroToBKa e U3KIMYMTENHO BaxkHa. KayecTBOTO Ha pe3ynTaTa OT 3aBapsi-
BaHETO Ce BMMsie OT: cunarta Ha Toka, pa3CTOSHUETO MeXAy KpauliaTa 3a 3aBapsiBaHe, HaKIoHa Ha
ropernkara v AnameTbpa Ha 3aBapbyHaTa Tern. KornkoTo no-Manbk € HaKNoHbT Ha ropenkara crnpsiMo
[neTaiina, TofnkoBa rno-rofisiMa e AbnboynmHaTa Ha npoBap 1 06paTHOTO.

3a pa ce npenoTBpaTaT UNK HamansaT AedopMaLim, KOMTO MoraT a Bb3HMKHAT Mo BpeMe Ha 3akans-
BaHe Ha maTepuana, e obpe aeTannuTe aa ce ukempart ¢ npucnocobnerve. Tpabea aa ce n3bsirea
ysikyaBaHETO Ha 3aBapeHaTa KOHCTPYKLMS, 3a Aa Ce NpefoTBPaTAT NyKHAaTUHU B 3aBapbYHUS LUEB.
Tesun 3aTpyaHeHUs MoraT Aja Ce HamarsT, ako CbLUEeCTBYBa Bb3MOXHOCT AeTaiinbT Aa ce 3aBbpTh
Taka, Ye 3aBapbYHUST LLIEB i@ MOXE [a Ce U3MbIIHU Ype3 ABa NPOTMBOMONOXHN Npexoaa.
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3aBap'bq|-m CbeAnHeHUA Ha BbHLUEH bIrbi
[MogroToBkaTta 3a TO31 TUN € MHOro npocta (ur. Y, Z).

Mpw no-gebenv matepuanu obaye T8 Beye He e LenecbobpasHa. B To3n cnyyan e no-gobpe fa noa-
roTBUTE CbeAMHEHNE KaTo MOKa3aHOTO MO-A0NY, Npu KOeTo pbOBT Ha NnaHka ce ckocsasa (dur. AA).

AA 5

C'benMHeHMH C bIMMOB 3aBapb4€eH WeB

‘brrnos 3aBapbyeH LWeB ce 06padyBa, koraTto AeTannnTe ca BepTUKanHu eauH cnpsmo apyr. lWesbt
Tpsibea fa uma dopmata Ha paBHobeApeH TPUBIbIHMK U Neka 3BMBKa HaBbTPE B OCHOBATA
(cour. AB, AC).

3aBap'bq|-m CbeAnHeHUA Ha BbTpPEeLleH bbb

MoproTtoBkaTa Ha ToBa 3aBapbYHO CbEAMHEHUE € MHOrO MPOCTa M Ce M3BbpLUBA 3a AebenuHn o 5 mm.
PasmepsT ,d“ TpsbBa Aa ce Hamanu 4O MUHUMYM 1 BbB BCEKM Criyvaii TpsibBa Aa e no-manbk oT 2 mm
(cour. AB).

AB U AC
R
R
I i

Mpwu no-aebenun matepmanu obade Ts Beve He e LenecbobpasHa. B To3u cnyvaii e no-gobpe aa
NOAroTBUTE CheAVHEHNe KaTo Ha durypa AA, npu KoeTo pbObT Ha NiaHka € CKOCEH.

3aBap'b‘-IHM CbeagnHeHuda C npunoKkpuBaHe

Haii-4yectaTa nogrotoBka € Tasu ¢ NpaBu Kpauvlya 3a 3aBapsiBaHe. 3aBapsiBaHETO MOXe [la Ce OCbLUECTBU
Yype3 HopMarieH bITIoB 3aBapbyeH LWeB. [1BaTta aeTanna Tpsbea ga ce fobnmxkat MakcumanHo eguH
00 ApYr, KaKTo € nokasaHo Ha dur. AD.

AD
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® MMA 3aBapsiBaHe

B YBepeTe ce, Ye [MaBHUST NPeBKIOYBaTEN (23] & nocraeeH Ha noauuus ,0¢ (,OFF*), pecn.,

Ye wWencenbT (3] He e BKIMIOYEH B KOHTaKTa.
B CabpXKeTe enekTpoaHus gbpxad (5] n sasemssaliata knema [4] kbm 3aBapbuHMs anapar, kakTo
€ nokasaHo Ha curypa AE. 3a uenTta o6bpHeTe BHUMaHWEe Ha JaHHUTE Ha NPOU3BOAUTENS Ha
eneKkTpoAMTe 1 BHMMaBaWTe NONsSPHOCTTa Ha CbOTBETHUS U3MOM3BaH TWM eNnekTpoa Aa MoXe Aa
ce NpoMeHst.
Ob6neyeTe cbrnacHo 3agaHVEeTO NMOAXOASALLO 3aLUTHO 0BNeKno U NoAroTBeTe paboTHOTO CU MSACTO.
CBbpxKeTe knemara 3a macata (4] kbm nertanna.
3aTerHeTe enekTpoaa B Abpkaya 3a enektpogute [5].
BkntoueTte ypena, kaTto NoCTaBUTE rMaBHUSI NPeBKIoYBaTen 3] Ha noauums 1 (,ON").
MN36epete pexuma ,MMA*, kakTo e onucaHo B ,/360p Ha meToA Ha 3aBapsiBaHe".

(D YKA3AHME: Bcuyku CTOMHOCTU, NpeacTaBeHn B criedBalyuTe cKMum, ca caMmo NpuMepu n He
npeacTaensiBaT Npenopbka 3a onpegernexHy 3aBapbyHy NapameTpu.

Ckuua 7

/_MMA ‘ ANTI STICK YES |'u"FlD YE—E‘

140 57.8
A V

HOT ARC

START FORCE
45 34
% %

.

Mpwu nsdopa Ha meToga MMA moxeTe a HacTouTe 3aBapbyHUSI TOK Ype3 3aBbpTaHe Ha BbPTALLMS ce
npeBKoYBaTen 3a HacTpolika Ha 3aBapbyHus Tok 3l (no-gony npesknoysaren @). OcBseH TOBa 4pes3
3aBbpTaHe N HaTUCKaHe Ha NpeBKNtoYBaTens (3] moraT na 6baar aktusupanu dyHkummnte ANTI STICK
n VRD. [Cknua 7] ANTI STICK npepoTBpaTsiBa 3anenBaHeTo Ha enekTpoauTe kbM AeTanna. Ypes
VRD ce HamarnsiBa CbLLECTBYBaLLOTO HaMNpexXeHne, Korato He ce 3aBapsiBa. ToBa Cnyxw 3a 0CO6eHo
6e3onacHa paboTa. Ypes 3aBbpTaHe 1 HaTWUCKaHe, 1 NocneaBaLlo 3aBbpTaHe Ha NpeBKIoYBaTens 3a
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HacTpoiika Ha HanpexeHueTo [12] morat aa ce apantvpar croitHocTuTe 3a HOT START 1 ARC FORCE.
C noeuwasaHe Ha ctonHocTTa Ha HOT START ce ynecHsiBa 3ananBaHeTo Ha efnlekTpuyeckaTa abra.
ARC FORCE peiicta, nogo6Ho Ha ANTI STICK, cpeluy 3anenBaHeTo Ha eniekTpoaa KbM AeTaina.

@ YKA3AHUE: OpneHTUpOBBYHM CTOMHOCTYM 3a 3aBapbYHUS TOK, KOMTO TpsibBa fa ce HacTpou
B 3aBMCMMOCT OT IMaMeTbpa Ha enekTpoaa, LWe HamepuTte B crieBallaTa Tabnuua.

@ EnekTtpopa 3aBapbUeH 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

A BHUMAHME: 3asemsBallaTta knema [4]n ObpXaybT 3a enekTpoauTe E]/eneKTpom;T He TpsibBa
[a ca B AMPEKTEH KOHTAaKT.

A BHUMAHME: lNpu 3aBapsiBaHETO C MPBbTOBU ENEKTPOAN, AbpXaybT 3a enekrpognte (5]

1 3a3emsiBalLaTa knema [4] TpsGBa fJa GbaaT CBbP3aHM ChINACHO AaHHUTE Ha NMPOU3BOAUTENS Ha

enekTpoguTe.

B Ob6neyeTe CbrmacHO 3agaHNeTo NOAXOASLLO 3aLmMTHO 0brekno 1 nogroteeTe paboTHOTO CU MACTO.

B 3a fga npuknounTe paboTHUS NPOLEC, NocTaBeTe rmasHs npeskrtousaten ON /OFF (23] ha noauuws
,O" (,LOFF*).

A BHUMAHME: He fokocBaliTe enekTpoaa Ao Aetanna. Ton Moxe Aa 6bae noBpeaeH v 3anarn-
BaHETO Ha enekTpuyeckata obra a ce 3atpygHu. LLlom enektpuueckaTa gbra ce 3ananu, onutanTe
[a cnaseaTe pa3CTosiHWe [0 AeTalna, KOeTo a OTroBaps Ha U3Mon3BaHUsl AMaMeTbp Ha enekTpoaa.
Pa3cTosiHmeTo TpsibBa fa € Bb3MOXHO Hal-MOCTOSAHHO, AoKaTo 3aBapsiBaTe. HaknoHbT Ha enekTpoaa
B paboTHO HanpaBneHue Tpsibea aa e 20-30 rpagyca.

A BHUMAHMUE: BuHaru nanonssanTe Knewu, 3a ga OTCTpaHsiBaTe U3non3saHn enekTpoam unu ga

npemMecTBaTe ropewy getannu. Mimante npeasua, Ye crnes 3aBapsiBaHETO ObpXKadbT 3@ enekTpoamTe

TpsibBa BMHaru ga ce nocrassi BbpXy M3onupatla noanoxka. LLnakarta Tpsi6ea fa ce otcTpaHsiBa eaBa

crnep oxnaxgaHe Ha weea. 3a Aa NPOAbIMKMTE 3aBapsiBaHETO Ha NPeKbCHAT LUEB:

B [TbpBO OTCTpPaHETE LUnakaTa B ToYKaTa Ha CBbp3BaHe.

B EnekTtpuueckaTta gbra ce 3anarnea BbB yrata 3a 3aBapsiBaHe, Crief ToBa ce NnpeMecTBa Ao
MSICTOTO Ha CbefMHsIBaHe, 34akBa ce obpasyBaHETO Ha CTONWIKa U cref ToBa ce NpemecTBa.

A BHUMAHME: 3aBapbyHata paboTta reHepupa TonnunHa. 3atoBa crnej nusnonssaHe 3aBapbuHUST
anapart Tpsibea fa paboTu NoHe NONOBWH Yac Ha npaseH xod. Kato antepHaTvBa ocTaBeTe ypeaa Aa
ce oxnaxzaa B NpoAbIDKeHVe Ha eavH Yac. YpeabT MOXe [a Ce OnakoBa ¥ CbXpaHsiBa eaBa cnef Kato
Temneparypara My ce e Hopmanuavpana.

& BHUMAHME: HanpexeHue, koeto e 10 % no-HUCKO OT HOMUHAMNHOTO HanpexXeHve Ha BxoAa Ha
3aBapbyHKA anapat, MoXe Aa foBefe A0 CreAHuTe nocneamum:

B TokbT Ha anapaTta Hamanssa.

B EnekTpuyeckarta Abra npekbCcBa Ui ctaBa HecTabunHa.

& BHUMAHMUE:

B EnekTpoAbroBOTO MbYeHUe MOXe Aa AoBefe A0 OYHW Bb3NaneHus U KOXHWU U3rapsiHus.
B Pa3snpbckaHa 1 CTOMeHa Lunaka MoXe Aa NPean3BMKa O4HU TPaBMU U U3rapsiHuS.
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B MoraT Aa ce n3nonaear camo kabenvTe 3a 3aBapsiBaHe, CbAbpXallyu ce B 0bxBaTa Ha JocTaBKaTa.
MN3bepeTe mexay 3aBapsiBaHe C brbfl Hanpea 1 ¢ brbn Ha3ag. MNo-gony e npeacTaBeHoO BAMSIHUETO
Ha HanpaBneHMeTo Ha ABWKEHNE BbPXY XapaKTepUCTUKUTE Ha 3aBapbyHUSA LLEB:

3aBapsiBaHe C bbb Hanpes 3aBapsiBaHe C brbi Ha3ag

CronsBaHe B Abnbo4nHa Mo-manko Mo-ronsmo
LLinpounHa Ha 3aBapbyHus wes | MNo-ronava Mo-manka
HaBapeH matepuan Mo-nnocbk Mo-Bucok
[edekT Ha 3aBapbyHUS LLEB Mo-ronsam Mo-manbk

@ YKA3AHME: Kon e no-nogxoasawmsaT BuA 3aBapsiBaHe, LWe pelumte camu, Crieq KaTo cte
3aBapunu npobeH getann.

@ YKA3AHME: Cnen n3apasxogBaHeTo Ha Lienus enekTpog TpsibBa Aa ce NocTaBu HOB.
® WIG/TIG 3aBapsiBaHe

3a WIG/TIG 3aBapsiBaHe Monsi, crnefBaiTe AaHHuUTe 3a Bawata WIG ropenka. PexumbTt WIG/TIG
Moxe Aa 6bAe akTuBUpaH, KakTo e onvcaHo B ,/36op Ha meToa Ha 3aBapsBaHe”.

@ YKA3AHME: Bcuykm CTOMHOCTU, NpeacTaBeHn B criedBalyuTe CKMum, ca caMmo NpuMepu n He
npeacTaensiBaT Npenopbka 3a onpegernexHy 3aBapbyHy NapameTpu.

Ckuua 8
/I_JFI' TG ‘ ANTI STICK YES N

22 11.3
A V

LR TIME

0.1

/

Mpu n3bopa Ha metoaa TIG mMoxeTe Aa HACTOUTE 3aBapbUHMS TOK Ype3 3aBbpTaHe Ha BbPTALLUSA ce

NpeBKoYBaTen 3a HacTpolrka Ha 3aBapbyHUS TOK [t3] (no-pgony npeskntoyBaTen @). OcBseH TOBa 4pes
3aBbpTaHe U HaTUCKaHe Ha NpeBKNtoYBaTens [13] moxe na 6bae akTuBupaHa pyHkumsata ANTI STICK.
[Cxnua 8] ANTI STICK npepoTBpaTsiBa 3arnenBaHeTo Ha eNnekTpoauTe KbM AeTaina. Ypes 3aBbpTaHe
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Ha NpeBKMYBaTeNs 3a HACTPOWKa Ha HaMNpPeXeHNeTo (12 moxe pa ce HacTpou ctonHocTTa 3a UP TIME.
Ta 3apgaBa konko 6bP30 Aa 6bae nycHaT TOKLT B HA4aNoTo Ha 3aBapbyHaTa paboTa. Bucoka ctonHocT
03HayaBa no-6aBHO NyckaHe.

® TexHu4ecko OGCHY)KBaHe n novyncrTtBaHe

@ YKA3AHME: 3a 6e3ynpeyHa dpyHKLMSA 1 3a cna3BaHe Ha n3nckBaHusTa 3a 6e3onacHocCT e Heob-
XOAMMO 3aBapbYHUAT anapaT pefoBHO Aa ce NoAAbPXKa U npernexaa. HenpasunHata u norpeluHata
ekcnnoartauusa morat fa npeav3BrKaT HemanpaBHOCTM U NoBpeaun No anapata. Bvanaraiite peMoHTUTe
caMo Ha KBanuuLmpaHu enekTpocrneumanmcTy.

B V3knioveTe rMaBHOTO 3axpaHBaHe 1 MMaBHUS NPeKbCBay Ha ypeaa, npean fa nasbplusate paboTu
no TEXHN4ECKOTO 0bCcnyxBaHe Mo 3aBapb4yHNUS anapar.

B [louncTBaiiTe pefoBHO 3aBapbYHWS anapat 1 NPUHAANEeXHOCTUTE C MOMOLLTA Ha Bb3ayX, Ten 3a
nouYncTBaHe Unu YeTka.

B B cnyyav Ha gedeKT unm npu HeobxogMMOCT OT CMsHA Ha YacTu Ha ypeda ce obpblLuante KbM
CbLOTBETHUS creuuanvanpaH nepcoHar.

® WHdopmauus 3a okonHaTta cpefa U 3a U3XBbprsiHe

E HE U3XBBPIAWTE ENEKTPUYECKUTE YCTPOUCTBA C BUTOBUTE OTNAABLLM!
PELMKINUPAHE HA CYPOBUHU BMECTO U3XBBbPIIAHE HA OTNAOBLLMA!

mmm  CournacHo [npektmea 2012/19/EC n3non3BaHOTO eNeKkTpUYecko 1 enekTpoHHoO obopyasaHe
TpsibBa Aa ce cbbMpa pasgenHo v Aa ce npedasa 3a CbobpaseHo C eKONOrMYHUTE HOPMU PELIMKIU-
paHe. CMMBOMBT Ha 3a4epkHaTa kodha 3a OoKnyk o3Ha4aBa, Ye crej Kpas Ha ekcnroatalMoHHUS
nepuoa ypeabT He TpsibBa Aa ce M3XBbpIsi ¢ butoBuTe oTnagbun. YpeabT TpsibBa Aa ce npegaae

B OpraHusnpaHu NyHKToBe 3a CbbupaHe Ha oTnaabuy, AenaTta 3a peuyKknmpaHe Unm KoMnaHus 3a
ynpaBreHue Ha oTnagbLu.

Hue 6e3nnatHo we yHuLwoxmm Bawute BbpHaTy aedekTHn ypean. OcseH ToBa auctpubytopute

Ha eneKkTPUYEeCKN 1 eneKTPOHHN ypeau, KakTo U AUCTpMByTopuTe Ha XpaHUTENHN NpoayKTh ca
3adbImkeHn ga rv npuemat obpatHo. LIDL Bu npegnara Bb3MOXHOCTTa 3a BpblUaHe AVPEKTHO BbB
dunmanute U marasuHnTe. BpbLuaHeTo n n3xBbpnsaHeTo ca 6e3nnathu 3a Bac. MNpu nokynka Ha HoB
ypen umare npaBo fa BbpHeTe CbOTBETCTBALL cTap yped 6eannatHo. B gonbnHeHve pa3nonarate

C Bb3MOXHOCTTa, HEe3aBNCMMO OT MOKyMnKaTa Ha HOB ypef, 6e3nnaTtHo fa npedaneTe cTapy ypeam

(8o Tpu), YMMTO pasmepu BbB BCAKO HanpasreHvne He Haasuwasar 25 cm.

Monsi, n3TpuinTe BCUYKV NINYHW AaHHW NPeaun BpbLLaHETO.

Mons, npean BpblUaHeTo, M3BafeTe Gatepumute UNN akymynaTopuTe, KOUTO He ca BrpafeHu B cTapus
ypen, KakTo 1 namnu, KouTo mora aa 6baaT n3sageHn 6e3 cuynsaHe u rn U3XBbprieTe B OTAENeH
KOHTEeNHep 3a oTnagbLUy.

Cbabpxalwute BpeaHu BelllecTBa 6atepum ca 0603HaYeHU C MOCOYEHNUTE OTCTPaHU CUMBONN,
KOWTO ykas3BaT 3abpaHara 3a N3XBbPMSHETO UM ¢ BuToBK oTnagbLm. O6o3HaveHnaTa 3a
BpeaHuTe Texkn metanu ca: Cd = kagmuii, Hg = xuBak, Pb = onoso. lNpeganTte nanonssaHute
aKkymyrnaTopu B NyHKT 3a cbbupaHe BbB Bawwms rpag vnm obwimHa unv obpaTtHo Ha TbproseLa.
Mo TO31 Ha4MH M3NbIIHSABATE 3aKOHOBWTE CW 3abIKEHUS U JOMPUHACSTe 3a OnNa3BaHeTo Ha OKonMHaTa
cpena.

®
> WA
¥ S
a Cna3sBalite 0603Ha4YeHNETO BbPXY PasfiM4yHUTE ONAKOBbYHU MaTepuanu u npu

HyXaa rvm copTupanTe pasgenHo. OnakoBbYHUTE MaTepuany ca MapkupaHu cbC CbKpalleHus (a)
1 undppm (b) cbe cnegHoTo 3HadeHve: 1-7: nnactmacu, 20—-22: xapTus u kapToH, 80—98: koMno3nTHW/
MHOTFOCIOViHU MaTtepuanm.
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® EC peknapauus 3a CbOTBETCTBUE

Hwe,

C. M. C. GmbH

OTroBopeH 3a AOKyMeHTauusTa:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

FrEPMAHNA

AeknapvpamMe Ha cobcTBeHa OTFTOBOPHOCT, Ye MPOAYKTbT

YHuBepcaneH 3aBapbyeH anapart ¢ TexHonorusa Doppelpuls

1AN: 409145_2207
ApT. Ne: 2572

[oanHa Ha Npon3BOACTBO: 2023/18
Mopen: PMPS 200 B1

n3nNbIIHABA OCHOBHUTE U3NCKBAHWUA 3a 3alluTa, 3anerHann B eBpOI'IeVICKVITe OVPEKTnBU

OupekTusa Ha EC EnektpoMarHuTHa cbBMeCTUMOCT:

2014/30/EC

[OMpeKTUBa OTHOCHO CLOPBLKEHMUSI 32 HUCKO HamnpeXeHue:

2014/35/EC

[vpeKkTBa OTHOCHO OrpaHU4YeHMETO 3a yrnoTpebaTa Ha onpeAeneHy onacHu BelllecTBa:
2011/65/EC + 2015/863/EC

N TEXHNTE U3MEHEHMUS.

[opeonucaHusT npeaMeT Ha AeknapauusTta u3nbrHsaea pasnopenoute Ha OupekTtuea 2011/65/EC
Ha EBponelickusi napnameHT 1 Ha CbBeTa oT 8 toHM 2011 1. OTHOCHO OrpaHMYeHUETo 3a yrnotpebara
Ha onpeeneHn onacHW BELLEeCTBa B €NeKTPUYECKOTO 1 eNekTPOHHOTO obopyasaHe. 3a oueHkaTa Ha
CbOTBETCTBMETO Ca NPUIOXKEHN CNEAHUTE XapMOHU3VPaHW CTaHa4apTU:

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

St. Ingbert, 01.10.2022 .

ax: +44 ¢

Dr. Christian Weyler
- OcurypsiBaHe Ha KayecTBOTO -

® YkasaHus 3a rapaHuusiTa U CEPBU3HOTO OGCNyXXBaHe

lapaHuusa Ha Creative Marketing & Consulting GmbH

YBaxkaemu KNMEHTW, 3a TO3W ype[ nonyyasaTe 3 rogvHu rapaHums ot gataTta Ha nokynkata. B cnyyan
Ha HECLOTBETCTBYME Ha NMpoAyKTa ¢ AoroBopa 3a npodaxba Bue numarte 3akoHHO NpaBo Aa npeassuTe
peknamauusa npej npogasava Ha NpodyKTa Npu ycroBusiTa U B CPOKOBETE, ONpeAEeneHu B rmasa TpeTa,
pasgen Il v Il n raea YeTBbpTa OT 3aKoHa 3a NpPeAocTaBsiHe Ha LMGPOBO ChAbpKaHne

1 undpoBwM ycnyru n 3a npogaxta Ha ctoku (SMLCLYTIC)*.

BawwTe npaBa, npon3TuyalLy oT NocodeHnTe pa3nopendu, He ce orpaHnyaBar OT HallaTa no-gony
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npeacTaBeHa TbProBcka rapaHuysi, He ca CBbp3aHU C pasxoau 3a noTpebutenute n He3aBUCUMO OT
Hesl NpoAaBaybT Ha NPoAyKTa OTroBaps 3a uncaTa Ha CbOTBETCTBUE Ha NoTpebuTenckara croka
c poroeopa 3a npogaxba cvrnacHo 3IMLCLYTIC.

[ rapaHLl,VIOHHVI ycnoBus

lapaHLUMOHHWAT CPOK € 3 roauHKM OT JaTaTa Ha nofyyasaHe Ha cTokarta. MaseTe Aobpe opurmHanHara
kacoBa benexka. To3n OKYMeHT e HeobX0AMM KaTo JoKa3aTeNCcTBO 3a NokynkaTa. AKO B paMKUTE Ha TpU
rOAMHM OT AaTaTa Ha 3aKynyBaHe Ha TO3U NPOAYKT ce MosiBU AedeKT Ha MaTepuarna unm Nnpom3BoACTBeH
fedekT, npoaykTsT LWe 6bae 6e3nnaTHo PeMOHTUPaH UK 3ameHeH. [apaHuusiTa npeanonara B pamkute
Ha TPUTOAMLLHUSA rapaHLMOHeH CPOK a ce NPeAcTaBsT AedeKTHUAT ypen, kacoBaTa Genexka (kacoBusit
GOH), KaKTO M BCUYKW APy JOKYMEHTH, YCTAHOBSABALLM HANIMYMETO Ha AedEKT U MUCMEHO Aa ce 06sICHU
B KaKBO C& CbCTOM AePeKTLT U Kora € Bb3HUKHAS. AKO AeheKTbT e MOKPUT OT HallaTa rapaHuus, Bue we
nonyymTe obpaTHO PEMOHTUPAHUS UM HOB NPOAyYKT. B cryyaii Ha 3aMsiHa Ha AedekTHa cToka MbpBo-
HavarHWTe rapaHUMOHEH CPOK U rapaHLUMOHHM YCroBuMs ce 3anasBar. B criyyaii Ha peMoHT Ha AedekTHa
CTOKa, CPOKLT Ha PEMOHTa ce NpubaBs KbM rapaHLMOHHUS CPOK. 32 EBEHTYaNHO HalIMYHUTE U yCTaHo-
BEHW NoBpeay v AedekTu oLLe Npu nokynkaTa Tpsibea Aa ce cbobLuyn BeaHara cres pasonakoBaHeTo.
EBeHTyarnHuTe peMOHTM Crie U3ThYaHe Ha rapaHLMOHHUS CPOK Ca CpeLLly 3annallaHe.

PeMOHTBLT UNnn 3amsiHaTa Ha NPoAyKTa He NopaXaaT HoBa rapaHLms.

® OOxBaT Ha rapaHuuaTa

YpenbT e NpousBefeH rpuKIMBO CNOpes CTPOrUTe U3NCKBaHWS 3a Ka4eCcTBO U JOGPOCHLBECTHO M3MUTaH
npeau gocraska. MapaHuusTa Baxu 3a AeekTv Ha MaTepuana unv Npou3BoACTBEHN AeeKTU.
MapaHuusiTa He obxBaLla KOHCYMaTBUTE, KAaKTO 1 YacTUTe Ha NPOoAyKTa, KOUTO NOANexaT Ha HopMarnHo
U3HOCBaHe, nopaam KoeTo Morat fa 6baat pasrnexgaqu kato 6bp3o N3HOCBALLM Ce YacTu (HanpuMep
hUNTpY MM NPUCTaBKM) UM NOBPEAUTE Ha YyNUBM YacTy (Hanpumep npekbceayun, 6atepuu nnm Takuea
Npou3BefeHN OT CTbKMO). MapaHumMsiTa oTnaga, ako ypeabT € NOBpefdeH Nopaan HenpaBuIiHO U3Mon3BaHe
Unn B pe3ynTaT Ha HEeOCbLLECTBsIBaHe Ha TexHUYecka nogapbxkka. 3a npasunHara ynorpeba Ha npoaykta
TpsibBa TOYHO [a Ce cna3BaT BCUYKM yka3aHWs B yMbTBaHETO 3a ekcnnoarauusi. MpegHasHaveHne

1 OENCTBUSI, KOUTO HE Ce MPENOpPBbYBAT OT YITbTBAHETO 3a EKCMIoaTaLys UK 3a KOMTO TO Npeaynpexaaea,
TpsibBa 3abIPKUTENHO fa ce u3bsaraat. MNpoaykTbT e NpeaHa3Ha4YeH caMo 3a YacTHa, a He 3a npodecwo-
HanHa ynoTpeba. Mpu 3noynotpeba 1 HenpaBuIHO TpeTUpaHe, ynotpeba Ha cuna v Npu MHTEpPBEHLMH,
KOMTO He Ca U3BBLPLLEHW OT KITOHA Ha HaLLWsi OTOPU3UPaH CEPBU3, rapaHumsiTa otTnaga.

® [lpoueaypa npu rapaHUMOHEH cry4van

3a pa ce rapaHTMpa 6bp3a obpaboTka Ha Bawumsa cnyyan, cneasanTte crnegHUTe ykasaHus:

B 3a BCUYKM 3anUTBaHWS NOArOTBETE KacoBaTa benexka v naeHTUMUKaLMOHHUSA HOMep
(IAN 409145_2207) kaTo goKa3aTencTeo 3a nokyrnkara.

B BsemeTe apTUKynHUs HOMep OT habpuyHaTa Tabenka.

B [lpu Bb3HUKBaHE Ha PYHKUMOHANHN UNu Apyrn AedekT MbpBO ce CBbPXeTe Mo TenedoHa
U1 Ype3 MMEeNn ¢ JonynocoveHns cepsuseH otaen. Cnea Tosa e nonyyuTe AoNbIHUTENHA
nHopmaLms 3a ypexxaaHeTo Ha Bawara peknamauus.

B Cnep cbrmacyBaHe C Halus CepBM3 MOXeTe Aa u3npaTtuTte AedeKTHUS NPoayKT Ha nocoveHus Bu
agpec Ha cepBu3a 6e3nnaTHo 3a Bac, kaTo npunoxwuTe kacosaTta benexka (kacoBusi 60oH) 1 noco-
4YnTe NNCMEHO B KaKBO Ce CbCTOM AeeKkTbT 1 Kora e Bb3HWKHan. 3a ga ce naberHat npobnemu
C NpMeMaHeTo 1 AOMbIIHUTENHN Pa3Xxoan, 3aAbIDKUTENHO U3MoN3BariTe camo aapeca, kKouTo Bu
e nocoyeH. Ocurypere nsnpallaHeTo Aa He e KaTo eKCrpeceH ToBap Unm KaTo Apyr cneuuaneH
ToBap. Manpaterte ypeaa 3aeAHO C BCUYKV NPUHAAMIEXHOCTU, JOCTABEHM NpUW NOKynkaTa, n ocurypete
[OCTaTbYHO CUrypHa TPaHCMOPTHAa OnakoBKa.

® PeMOHTEH cepBu3 / n3BbHrapaHunMoHHO chnyx(BaHe

PeMOHTN n3BBbH rapaHumsaTa MoxeTe Aa Bb3NOXUTE Ha KNIOHa Ha Halums cepBu3 cpelly 3annaiiaHe.
Town c yaooBorncTeue e Bw Hanpasu npeasaputenHa Kankynauusa. Moxem aa 06pa60TBame camo
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ypeaou, KOUTO ca A0CTaTb4YHO ONakoBaHU N U3MNpaTeHn C NnaTteHn TPaHCMOPTHU pas3xoaun.

BHumaHume: Nanpatete Bawwus ypen Ha KIoHa Ha HallnA cepBu3 NOYUCTEH U C YKa3aHue 3a nedekra.
Ypeoute, nanpateHu ¢ HennaTteH TPaHCMOPTHU Pa3Xoam — C HaMNOXeH nnartex, Kato ekcrpeceH unm
Opyr cneuvarieH ToBap — He ce npuemar.

Hve we n3sbpLuMm 6esnnatHo N3XBbPISHETO Ha u3npateHuTe oT Bac gedekTHn ypeau.

@ YKA3AHME: Ha www.lidl-service.com moxeTe aa usternute ToBa ¥ MHOTO ApYr pbKOBOACTBA,
BVAEOKIMMNOBE 3a NPOAYKTU U codpTyep.

C 1031 QR kop Wwe 6baete
E | E npeHacoyeHy ANPEKTHO KbM
- CcTpaHuuara 3a obcnyxsaHe Ha
'.I: Lidl (www.lidI-service.com)
1 Ypes BbBeXadaHe Ha
aptukynHus Homep (IAN) 409145
E MOXe fa oteopuTe Baweto
PBKOBOACTBO 3a ynotpeba.

www.lidI-service.com

® CepBuU3HoO obcnyxBaHe
Bbnrapus

Nwe: Servicecenter ,Bushona“ GmbH
Ten.: 00359 (0) 2983 63 13;

00359 (0) 2983 1601

00359 (0) 2983 26 42
E-menn: service@bushona.com

IAN 409145_2207

BHocuten
Monsi, 06bpHeTe BHUMaHWe, Ye criedBallmsaT agpec He e aapec Ha cepausa. [MbpBo ce cbpxeTe
C rOpenoCoYeHNsi CEPBU3EH LIEHTBP.

Appec:

C. M. C. GmbH
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
FrEPMAHNA

KaTo cpusmyecko nuue — notpebuten, HezaBMCUMO OT HacTosiLLaTa TbproBcka rapaHuusi, Bue ce
nomnsearte OT NpaBaTa Ha 3akOHOBAaTa rapaHLUmsl, NpegocTaBeHa OT 3akoHa 3a NpefoCTaBsHe Ha
LMpOBO ChAbPXKaHUE U LMEPOBM ycryrn 1 3a npoaaxtata Ha ctoku /3MLCLYTMC/. MNo-cneumanHo
Bue nmate npaBo npv HeCbOTBETCTBME Ha cToKaTa Aa 6bae M3BbPLUEH PEMOHT UMK 3aMsiHa no Bawwu
1360p, OCBEH aKo TOBa € HEBb3MOXHO UM € CBbP3aHO C HEMPOMOPLMOHANHO rofieMu pasxoam 3a
npofasaya. Bue nmare npaBo Ha NponopumnoHanHo HamarnsiBaHe Ha LieHaTa Unu Ha pasBansiHe Ha
[oroBopa npu Hanuuune Ha ycnosusTta Ha yn. 33, an. 3 ot 3MUCLYIC. Ycnosusita u cpokoBeTe

Ha 3aKOHOBaTa rapaHuus ca pernaMeHTMpaHu B rnaea TpeTa, pa3gen |l v lll u B rnaea yeTBbpTa Ha
3nycuyrnc
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® [livakag TwV £1IKOVOOUURBOAWY TTOU XpnoigoTTolouvTal
Q [l]:D]] Mpoooxn! | OvopaoTIKA TIYA TOu PEUPATOG
AlapdoTe T1g 0dnyieg xprong! 2 OuykOAAnong
Eicodog Tpogodoaoiag: ApiBudg I Ev§pvé§ Taon Tou UEIVO‘)‘UTEPOU
DD TWV PACEWY KABWCS Kal GUHBOAO 1eff pedparog Tpopodoaiag
1~ 50 Hz EVOAOOOOUEVOU PEUPOTOG KAl OvopaoTIKA TR The TaoTC
OVOWATIKN TIUA TNG OUXVOTNTAG. U, avoIXTO0 KUKAGATOC
To dirhavé oUPBoAo evog
E SlaypakEvou Kadou OvopaoTIKA TIUA TNG TAONG
ATTOPPIMHATWY O€ POdEG BEiXVEl, U1 .
— . . X . Tpoodoaoiag
OTI QUTH) N GUOKEUN UTTOKEITaI
oTtnv odnyia 2012/19/EE.
o, Mn XPnOIYOTIOIEITE TN CUOKEUN
T o€ ECWTEPIKO XWPO Kal TTOTE OTn U2 TutroTroinuévn Tdon Acitoupyiag
Bpoxn!
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H nAexTpottAnéia atré To
NAEKTPGBIO CUYKOAANGNG
evOéxeTal va gival Bavatngopa!l

1 max

MéyioTn ovopaoTIKA TIHA Tou
pedpaTog TPoYodoaiag

i
Be

H eioTrvon avaBupidoswy
OUYKOAANONG evOEXETAI VO
BAdwel Tnv uyeia oag.

A

Mpoooyn! Kivduvog
nAekTpOTTANSiag!

)
“H

O1 omvOnpeg ouykdAANong
EVOEXETAI VO TTPOKAAECOUV
£€kpnén n TTupKayIq.

O

ZnuavTikf uttedeign!

o
S
[ )

O1 akTiveg NAEKTPIKOU TOEOU
JTTOpEi va TTpokaAéaouv BAGRN
oTO MATIO KOl TPAUPATIOPOUG OTO
oéppa.

N

ATToppiyTe TN CUCKEUATIa Kal
TN OUOKEUN PE TPOTTO QIAIKO
TTPOG TO TrEPIBAAAOV!

Ta nAekTpopayvnTIKG Tredia
evOEXETAI VA TTPOKAAOUV

MBavéTnTa coapwyv Ewg

TTapeUPOAEG O0Tn AeiToupyia A BavaTn@OpwWV TPAUUATICHWY.
BnuaTtodoTwy.
Mpoaooxn, meavoi kivduvol! IP21S | Karmnyopia mpooTaciag
Movo@aoikog oTaTIKOG
ZWua =RNHCOHBH-="| METATPOTTEAG GUXVOTATWV-
UETAOXNMATIOTAG-aVOPOWTAG
I

Kartnyopia pévwaong

Juvexég pelpa

KartaokeuddeTal ammd
AVOKUKAWOIUA UNIKG.

MéyioTn OVOUAOTIKN TIUA
XPOVoU oUuyKOAANONG o€
SlakoTTopevn Aeimoupyia Z'

MéyioTn ovopaoTikA TIuA Xpovou
OUYKOAANONG o€ ouvexn

Aeimoupyia t max)

XelpokivnTn cuykOAAnon Pe
NAEKTPIKS TOLO UE
€TTEVOEDUPEVEG BEPYEG

ENE RN NI

ZUyKOAANoN pe T6Co o€ adpavn
Kal EVEPYA aTpdOQaIpa
oupTrepIAapBavouévng TNg
XPong cwAnvwToU oUPUATOG
OUANITTAoPaTOg

2UyKOAANoN
BoAgpapiou-adpavoug agpiou

=

EioTe utroxpewpévol atmoé Tn
VOuO0BEeTia va aTTopPITITETE TIG
OUOKEUEG JE AUTH TN OApavVon
EeXxwpPIOTA aTTd TA KOIVA QOTIKA
atroppiypata. Atrayopeletal

n aTTéPPIYN OTA OIKIOKA
aTTOpPIMMaTa.
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ZUOoKeUN NAEKTPOOUYKOAANONG e TEXVoAoyia &itTAoU TraApou PMPS 200 B1
® Eicaywyn

>uyxapnTtrpial ATTopacioaTe va OTTOKTHOETE IO CUOKEUR UWNAARG TTOIOTNTAG TNG ETAIPEING
AI]]:D]] pag. E€oikeiwbeite pe 10 TTP0idV TIpIv atéd Tnv TpwTn Béon o€ Asitoupyia. AlaBdoTe yia

auTdV TOV OKOTTO TTPOCEKTIKA TIG aKOAOUBEG 0dnyieg XprRong Kal TIG UTTOdEIEEIS aog@aAeiag.
H B8¢on autou Tou gpyaleiou og AsiToupyia eTITPETTETAI va yiveTal uévo atrod evnuepwuéva droua.

AIATHPEITE TO NMPOION MAKPIA AMO MAIAIA!

® Evoedeiyuévn xpiaon

H ouokeun TrpoopideTal yia cuykOAAnon pe pacie ouppa (MIG kai MAG), cuykéAAnon MMA
(ouykoAAnon pe Bépyeg), ouykdAAnon WIG (cuykoAAnon BoAgpapiou-adpavolg agpiou) KaBwg Kal yia
OUYKOAANON PE CWANVWTO oUppa GUANITTAOUATOG. € TTEPITITWON XPAONG AT CUPHATWY, TTou Oev
TTEPIEXOUV aOPAVEG QEPIO OE OTEPEN HOPYPT), TTPETTEI VO XPNOIUOTIOIEITE ETTITTPOCHETA adPAVES AEPIO.

€ TEPITITWON XPHONG AUTOTTPOCTATEUOUEVOU CWANVWTOU CUPHATOG CUANITTACHATOG SEV OTTAITEITAI
TPOCOEeTO 0éplo. To adpaveég aEPIo TTEPIEXETAI € QUTA TNV TTEPITITWON G€ KOVIOTIOINUEVN HOPQN PECT
070 oUpUa CUYKOAANONG Kal BIOXETEVETAI £TO1 ATTEUBEING OTO NAEKTPIKO TOEO. AUTO KABIOTA TN GUOKEUN
g€ EPYOOieG O€ UTTAIBPIO XWPO avOEKTIKA oTov Avepo. EmiTpémeTal povo n xprion NAEKTpodiwy
KOTAAANAWV yia Tn GUOKeUr). AuTr N CUCKEUN NAEKTPOOUYKOAANGNG €ival KATAAANAN yia XEipokivnTn
OUYKOAANGN PE NAEKTPIKO TOEO (ouykOAAnon MMA) xaAuBa, avogeidwTtou XGAuRa, Aapapivag Kal Xuto-
aidnNPou PE XPAON TWV OXETIKWYV ETTEVOESUPEVWYV NAEKTPOBIWV. MPooEETE OXETIKA TIG TTANPOPOPIES TOU
KOTOOKEUAOTH TwV NAekTpodiwv. EmTpémeTal pévo n xpron NAekTPodiwv KATAAANAWYV yIa T CUCKEUN.
>Tn ouykOoAAnon BoAgpapiou-adpavoug agpiou (GuykdAAnon WIG) pooéfte ommwadnToTe emMTTPOCcOETa
TIG UTTOdEIEEIG AeIToupyiag kal acpalgiag Tou kauaTthpa WIG TTou xpnoipoTrolgital EKTog atrd TIG 0dnyieg
Kal TIG UTTodEiEEIG aag@aleiag oe auTég TG odnyieg xprong. ‘Evag akatdAANAOG XEIPIOPOG TOU TTPOIOVTOG
MTTOpEI va gival eTTIKIVOUVOG yia TTPOCWTTA, {wa Kal UAIKE ayaBd. XpnoIPOTIOIEITE TO TTPOIOV HOVO OTTWG
TIEPIYPAPETAI KAl YIa Ta avapepopeva TTedia Xpong. PUAGETE TTPOCEKTIKA TIG TTapoUaeg odnyieg.

2 TEPITITWON TTAPAXWENONG TOU TTPOIOVTOG O€ TPITOUG, TTapadwaTe Kal OAa Ta Eyypaga. OtroladnTToTE
XPAon, n otroia atrokAivel atrd Tnv evoedelyévn XPAON, atmayopeUeTal Kal EVOEXETAI va gival ETTIKIVOUVN.
Znuiég ol oTToieg o@eilovTal o€ TTapGBAewn Twv odnyIwV A EGPaAPEVN Xprion dev KaAUTITOVTaI ATTO
TNV €yyunon Kai 8ev UTTITITOUV 0TO TrEdio EUBUVNG TOU KATOOKEUAOTH. Z€ TTEPITITWAON ETTAYYEAUATIKAG
xpnong Tavel va 1IoxUel N eyyunon. Ztnv evoedelypévn xpAon TrepIAapBAaveTal Kal n Tpnon Twv
uTrodEigEwV ag@aAeiag Kabwg Kal Twv odnyIwv cuvappoAdynong Kal Twv uTtodeifewv Aeitoupyiag oto
€YXEIPIdIO Xpriong. O1 10XUOoVTEG KAVOVIOUOI TTPOANYWNG ATUXNUATWY TTPETTEI VA TNEOUVTAI JE aTTOAUTN
akpifela. H ouokeur| 8ev €TMTPETTETAI VA XPNOIUOTIOIEITAI:

O€ XWPOUG XWPIG ETTAPKH QEPIOUO,

e TePIBAAAOV PE KivOUVo eKprgEwy,

yla TO EETTAYWHA CWARVWY,

KOVT& 0€ AToua PE BNUaTodoTn Kal

KOVTA 0€ €U@AEKTA UAIKA.

YmroAeimrépevog Kivduvog

Akdua Kal 6Tav XEIPICETTE TN GUCKEUN PE TOV EVOEDEIYUEVO TPOTTO, UTTAPXOUV TTAVTA UTTOAEITTOUEVOI

kivduvol. O1 TrapakdTw Kivouvol evOEXETAI va TIPOKUWOUV O€ OUVAPTNON WE TOV TPOTTO KATAOKEUNG Kal

TNV €kd0CN AUTAG TNG GUOKEUNG TTAAMIKAG NAekTpoouykdAAnang MIG:

B TPOUPOTIOHOI OTa PATI ATTO BAPBWON, ETTAP PE KAUTE MEPN TNG GUOKEUNG ) TOU TEPAXIOU
KaTepyaciag (eykavpara),

B g epITTWOon akatdAANANG TTpooTaciag, KivOuvog aTuXAHATOG Kal TTUPKAYIAG eEQITIOG EKTOLEUONG
aTTIVEARpWYV ) oTayovIdiwv OKwPIag,

B emPBAaeig yia TNV uyEia EKTTOUTTEG avaBUPIGCEWYV KAl GEPiwY, OE TTEPITITWON EAAITTOUG agpIouoU i
QAVETTOPKOUG avappoPnong o€ KAEIOTOUG XWPOUG.
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@ YMNOAEI=H: M&iwyaTe TOV UTTOAEITTOUEVO KivOUVO, XPNOIPOTIOIWVTAG TN GUCGKEUT TIPOCEKTIKG KOl UE
TOV EVOEDEIYHEVO TPOTTO KAl TNPWVTAG OAEG TIG UTTODEIEEIG.

® ‘Exrtaon mapddoong

1 ouokeun NAeKTPOTUYKOAANONG pE TexVoAoyia SITTAoU TTaApou PMPS 200 B1
1 kauoTApag ouykéAAnong MIG pe kaAwdio cuykOAANoNG 2 m
1 Kopu@aiag ToI6TNTaG, YaABavilé owua XaAKoU oXAMATOG A pe KAAWDIO 2 m
1 Topmida nAekTpodiwv MMA pe kaAwdio cuykOAANGNG 2 m
4 akpo@uala peluaTog yia cUppa xdAuBa / cwAnvwTé cUppa CUANITTAOUOTOG
(1x 0,6 mm, 1x 0,8 mm, 1x 0,9 mm, 1x 1,0 mm)
2Auavon oUuPewva pe T diduetpo: 0,6, 0,8, 0,9, 1,0
1 akpo@uaio aAoupiviou (1x 1,0 mm TTpoTOTTOBETNHEVO)
1 paroakévi
1 TTUpAVAG GUYKOAANONG yia oUpua aAoupiviou (TTPoToTTOBETNUEVO)
1 1TUprvag GuykOAANonNg yia cuppa XaAuBa / avogeidwTou xdAuBa kal cwAnvwTo cUpua GUAAITTAOUATOG
1 MpbdoBeTOg AvVTATITOPAG
1 eyxeIpidio odnyIwv XpRong

® [eprypaen e§apTnuUdTwyV

Ké&Auppa yia n povada Tpo@odoaciag

Akpo@uacio auykoAAnong (1,0 mm)

oUpuarog
NaBr P&oulo TTpéwang
®ig Tpopodoaiag Matoakévi

Kevtpikdg diakétrtng ON / OFF

Kahidio yeiwong ke owha (ME evdeIKTIKR Auxvia Tpogpodoaiag)

] B | [§]

Toiutrida nAekTpodiwv MMA >0vdeon agpiou

Dig, TOAWON TTOKETOU EUKAUTITOU
OowARva

]| [l | L] || B

Bida puBuiong

[Mak€To €UKAPTITOU CWARVA PE
atreubeiog auvdean (KEVTPIKA
ouvdeon Euro)

5]
B | Bl

Movada pdouAwv TTieong

=]
o
N
~N

AaxTUAidI aTEPEWONG ZTAPIYHNa pdouAou TTpéwaong

Akpo@Uaio KauoTApa ZTepEéwan PTTopTTiVag oUpPaTOg OCUYKOAANGNG

MAAKTPO KauoTHpa AiéAeuon oUppatog

Bl | []
(8] | [3] | 8]

KauoTtrpag NAaIp6g KauoThpa

=Y
=y
w
a2

EUkaputTog owArvag kauoThpa ZWANVaki

MepIoTPOPIKGG BIAKATITNG Yia pUBpION MTropTriva oUppatog ouykOAAnGng
140Ng OUYKOGAANONg (Bev amroteAei u€POC TS TTAPAdOONG)

]
(]
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MepIoTPOPIKOG BIAKATITNG yia pUBUICH . . . .
@ pEOATOC GUYKOGAANONG @ 2TAPIYHa PTTOUTTiVAG OUPUOTOG CUYKOAANGNG
006vn MagIpad aopaAIong
@ I'Iupnvu'g OUYKGMnENG via oUpLa @ AVTATTTOPAG PTTOUTTIVOG GUPHATOG OUYKOAANONG
aloupiviou
. . , Muprvag ouykGAAnNong yia oUppa xaAuBa /
Y1To§oxn TTAKETOU gukapTTou avogeidwTou xdAuBa kar cwAnvwTéd cUppa
OwARvVa .
OUANITTAOUOTOG
Akpo@uaio cuykdAAnong (0,6 mm) MpdaBeTog avtamropag
Akpo@ualio cuykdAAnong (0,8 mm) Aoc@dAeia
Akpo@Uaio cuykdAAnong (0,9 mm) PodéAa
® TexVIKG XOAPAKTNPIOTIKA
OvopaaTikn 100G £10630U pEY.: 6 kVA
>Uvdeon Tpopodoaoiag: 230 V~ 50 Hz
Bapog: mep. 18 kg
AcopdAcia: 16 A

Xuyk6AAnon pe cUppa:

Pelpa ouykdAAnong:

MIG 50-160 A, raAuoi MIG 30-160 A

Taon avoixTol KUKAWHOTOG: U, 60V
MéyioTn ovopaaoTIKA TiUA Tou peUPOTOG Limac 24 A
Tpoodoaiag:

Evepydg 10N TOU YeyaAUTEPOU PEUPATOG L 11.2A
TPo®odoaUiag:

TOpTravo oUpPATOG CUYKOAANGNG HEY.: mep. 15 kg
XapaKkTNEIOTIKA KAUTTUAN Pnxn

Mpodiaypagég oUpuaTog ouyKOAANONG:

Tpd1og ouykdAANoNG, TUTTOG CUPHATOG Kal

SIGuETPOGg
XaAUBdivo olpua: 0,8/1,0 mm

MIG SWANVWTS GUPHa 0,6/0,8/0,9/1,0 mm
OUANITTGOPATOG:
Xd)\UB’ﬁIVO oupua/ 0.8/1,0mm
AvogeidwTto olpua

MaApikn MIG / -

MIG 3iTAoU CusSi: 0,8 mm

TIaApou AISi/AIMg: 1,0/1,2 mm
Aloupivio: 1,0/ 1,2 mm
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KapouUAia cUppaTog TTou prropolv va Xpnoigotroinfouv

Bdpog o¢
XGAuBa /
. i Bapog o€ avogeidwTo
';E;‘”;p'g” %%wzp'g” MAdTog oUPPa AISi /| aAuBa / CuSi | Me aviamiopa
HETPOS HETPOS AlMg / Al Kal CwANVwWTS
oUpua
OUANITTAONATOG
300 mm 52 mm 102 mm <7kg <15kg Oxi
200 mm 52 mm 53 mm <2kg <5kg A"mg;"p“g
MpooBeTog
99 mm 16 mm 44 mm 0,45-1 kg QAVTATITOPAG
37

Zuyk6AAnon MMA:

Peupa ouykOAAnonG: 20-140A
Téon avoixToU KUKAWNATOG: U, 60V
MéyioTn ovopaaoTIKA TiUA Tou peUPOTOG Limac 23,9 A
TPOPOdOUTiag:

Evepydg 10N TOU HEYaAUTEPOU PEUPATOG L TTA
TPOPOdOUiag:

XapaKTNPIOTIKF) KAPTTUAN: MTwTIKNA

HAekTpodia Tou ptropoulv va xpnoipotoinBouv: | 1,6 mm /2,0 mm/2,5 mm/ 3,2 mm

ZuykoAAnon WIG:

Peupa ouykOAAnongG: 20-200 A
Téon avoixTou KUKAWHATOG: U 60V
MéyioTn ovopaoTIKH TINA TOu PEUPATOG L 26 A
TPOPOdOUTiag:

Evepydg 10N TOU YeyaAuTEPOU PEUPATOG Lo 12,2A
TPOYodOUiag:

XapakTnPIOTIKr) KAPTTUAN: MTwTiknA

@ YMOAEIZH: Zta mAaioia Tng ¢ENIENG EVOEXETAI VO TTPAYUATOTTOINBOUV XWPiG £160TT0INGN TEXVIKES
Kal oTITIKEG TpoTToTroINOEIG. OAEG 01 BIOOTACEIG, Ol UTTOBEILEIG KOl TA OTOIXEIO O€ QUTEG TIG 0dnYieg
XPAONG aVaQEPOVTaI ETTOUEVWG XWPIG EyyUunan. Agv UTTOPOUV ETTOUEVWGS Va TTPOBANBOUV VOUIKEG
agiwoelg o1 otroieg Baaifovral oTIg 0dnyieg xpAong.

@ YMOAEI=H: O 6pog «TTp0oiév» r] «GUOKEUN» TTOU XPNOIJOTIOIEITAI OTO KEIUEVO TTOU OKOAOUBET
QAVAQEPETAI TN CUOKEUN NAEKTPOGUYKOAANGONG pE TEXVOAoyia SITTAOU TTaApoU.
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® YT1rodeigelg aocpalAeiag

A AlaBAOTE TTPOCEKTIKA TIG 0ONYIEG XPHONG KAl TIPOCEETE TIG
AVOQEPOUEVEG UTTOOEIEEIC. AvaTpEETE OTIG 0BNYIES XPrONG YIa VO
€COIKEIWOEITE E TN OUOKEUN, TN CWOTI XPOoN TNG KAl TIG OXETIKES
uTTodEiCEIC ao@aAciag. 2Tnv TTivakida TUTTou avaypd@ovTal OAa Ta
TEXVIKA XAPOAKTNPIOTIKA QUTAG TNG OUOKEUNG NAEKTPOOUYKOAANONG,
EVNUEPWOEITE OXETIKA ME TIG TEXVIKEG 1IO1AITEPOTNTEG QUTAG TNG
OUOKEUNG.

n ﬂ Alatnpeite Ta UAIKG OUOKEUQOIag HakpId atro
MIKPG TTaIdId. YTTapxel Kivduvog ac@uéiag!

n  AvabBETeTE ETTIOKEUEG /KAl EPYQTiEG OUVTHPNONG HOVO O€E EKTTAI-
OeUMEVOUG NAEKTPOAOYOUG.

= AUTI N OUOKEUN UTTOPEI VA XPNOIKOTTOIEITAl ATTO TTAIdIA VW TwV
16 €TWV, KOBWG Kal atrd ATOUA PE TTEPIOPICHEVEG CWHATIKEG,
aIoONTNPIOKEG 1) VONTIKEG IKAVOTNTEG ] UE EAAEIYPN EUTTEIPIOG KAl
YVWOEWYV, £QO0OV TEAOUV UTTO ETTITAPNON | £X0UV EVNUEPWOEI YIa
TNV AOQAAr XPrion TNG CUOKEUNG KAl KATAVOOUV TOUG OXETIKOUG
KIvOUvoug. Ta TTaidid atrayopeUEeTal va TTAICOUV PE T CUOKEUN.

O KaBapIoPOG Kal N ouVTAPENON ATTO TOV XPNOTN OEV ETTITPETTOVTAI
atro TTaIdId Xwpig eTTiBAEWn.

n AvabBETeTE ETTIOKEUEG /KAl EPYQTiEG OUVTHPNONG HOVO O€E EKTTAI-
deUPEVOUG NAEKTPOAGYOUG.

m  XPNOIYOTIOIEITE ATTOKAEIOTIKG TO KAAWOIA CUYKOAANONG TTOU
TTapEXOVTAl Yadi PUE Tr OUOKEUN.

» Kartd tn Aeiroupyia TnNG, N OUCKEUN OgV TIPETTEI VA AKOUPTTA ATTEU-
Beiag o€ Toixo, va KOAUTITETAI 1] Va €ival OQNVWHEVN aVAUETQ O€
GAAEG OUOKEUEG, YIO VA PTTOPET va DIEPXETAI TTAVTA APKETOG AEPAG
MEoQ aTTO TIG OXIONEG aEpIoPOU. BeBaiwbeite 0TI N cuokeun €ival
OuVOEDEPEVN CWOTA OTNV TACT TPOPOdOTIag. ATTOPEUYETE OTTOIA-
ONTTOTE EQEAKUOTIKA KOTATTOVNON TOU KAAWIoU Tpo®odoaiag.
ATTOOUVOECTE TO QIG ATTO TNV TTPICA, TTPIV UETAPEPETE TN CUOKEUN
o€ AAAo onpeio.

» Edv n ouokeun dev XxpnOILOTTOIEITAI, TTPETTEI VO TNV ATTEVEPYOTTOIEITE
TTavta amo Tov d1akoTITN on/off. ATToBEaTe TNV TOIUTTIOO NAEKTPOdIWV
O€ HOVWHEVN ETTIQAVEIA KAl AQAIPEDTE TA NAEKTPODIA TTO TNV
TOIUTTIOA JOVO AQOU T EXETE APAOEI VA KPUWOOUV yia 15 AeTTTd.

n [MpocéCTe TNV KOTAOTAON TWV KOAWSIWYV CUYKOAANGCNG, TNG
TOINTTIOOG NAEKTPOBIWV KABWC Kal Twv CwHATWY. ATTO @BopEC
oTn uévwaon Kal oTa EaPTHPATA aTTO T OTToIa OIEPXETAI PEUNO
eVOEXETAI VA TTPOKANBOUV Kivduvol Kal va JeIwBEi n TToidTNTa TNG
€pyaciog ouykOAANong.
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u AT Tn ouyKOAANCN PE NAEKTPIKG TOEO TTPOKAAOUVTAI OTTIVONPEG,
TNYMEVA KOPPATIO JETAAAOU Kal KATTVOG. [pooéETe eTTOPEVWIG:
ATTOUAKPUVETE OAEC TIG EUPAEKTEG OUTieC /KAl Ta EUPAEKTA UAIKA
Q1o TOV XWPO £PYATiag Kal To Aueco TrePIBGAAOV TOU.

. PpovTioTE yIO AEPICUO TOU XWPOU EPYATiac.

»  Mnv Trpayparotroieite GUYKOAANGN o€ doxEia 1] CWAAVEG, TTOU
TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXAV EUPAEKTA UYPA 1] AEpial.

" ﬂ ATTOQUYETE KABE AuEDN ETTAPH PE TO KUKAWMA
TOU peUPATOG OUYKOAANONG. H Tdon avoixTou KUKAWPOTOG PETALU
TOINTTIOOG NAEKTPOBIWV KAl CWHPATWY PTTOPEI va gival ETTIKIVOUVN,
UTTAPXEI O KiVOUVOG NAEKTPOTTANGIOG.

» Mnv amoBnkeUeTe TN CUOKEUN O€ UYPO 1 BpeyMEVO TTEPIBAAAOV N
otn Bpoxn. Edw 1oxUel o kavovioudg TpooTaciag IP21S.

n [MpooTaTEWTE TA PATIO PE TIPOPRAETTOPEVA TTPOOTATEUTIKA TCAMIA
(BaBpidag DIN 9-10), } pia autéuaTtn pdoka NAEKTPOOUYKOAANONG
(katd EN 166, 175 ka1 389, emitreda TmpooTaciag DIN 9-13).
XPNOIYOTTOINOTE YAVTIO KAl OTEYVA TTPOCTATEUTIKN EvOUUaaTia,
Xwpig Aadi kal ypdoo, yia va TTPOCTATEUETE TO OEPUA OAG ATTO TV
uTTEPILLON aKTIVOPBOAIa TOU NAEKTPIKOU TOEOU.

« N IEERTNT My yonoipotmoisite v Tyn pEUUOTOC
OUYKOAANONG yIa TO EETTAYWHA CWAAVWV.

MpooédTe:

= H akTivoBoAia Tou nAekTpIKOU TOEOU UTTOPE VO TTPOKAAETEI BAGRES
OoTa PATIA KAl EYKAUPATa 01O O€pUa.

u AT Tn ouyKOAANON PE NAEKTPIKG TOEO TTPOKOAOUVTAI OTTIVONPES
Kal oTayoveg AMlwPEVOu HETAAAOU, TO CUYKOAANUEVO QVTIKEINEVO
apXiCel va TTUPOKTWVETAI KAl TTAPAUEVEL VIO OXETIKA JEYAAO XpO-
VIKO 1A0TNHA KAUTO. MNV AKOUUTTATE ETTOPEVWG PE YUPVA XEPIQ
TO QVTIKEIMEVO.

n Katd Tnv ouykOAANon pe NAEKTPIKO TOLO atreAeuBepLvovTal
avaBuuidaoeig empBAaBeic yia TNV uvyeia. PpovTioTe WOTE, KATA TO
duvarTo, va PnVv TIG EICTTVEETE.

» [MpooTateuTeite ATTO TA ETTIKIVOUVA ATTOTEAEOUATA TOU NAEKTPIKOU
TOEOU KAl KPATAOTE O€ ATTOOTACT TOUAAGXIOTOV 2 M aTTO TO NAE-
KTPIKO TOEO TO TTPOCWTTA TTOU OEV CUUMPETEXOUV OTNV £pyaaia.

/\ NPOZOXH!

n  Katd mn Asimtoupyia TNG OUOKEUNG NAEKTPOOUYKOAANONG EVOEXETA,
avaAoya pE TIG OUVONKEG Tou BIKTUOU TPOPOdOTiag OTO ONUEIo
ouvOEoNG, Va TTPOKANBOUV TTPORARUATA OTNV TPOPOdOTia TAONG
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yla GAAOUG KATAVOAWTEG. Z€ TTEPITITWON AP@IBOAIWY, aTTEUBUVOEITE
oTnNV ETTIXEIPNON TTAPOXNG EVEPYEING.

= Kartd tn AeiToupyia TNG OUOKEUNG NAEKTPOOUYKOAANONG EVOEXETAI
va TTPOKANBOUV TTaPEUPOAEG O AAAEG OUOKEUEG, TT.X. AKOUOTIKA
Bapnkoiag, BNuaTtodOTES KTA.

® [Inyég KIVOUVWY KATA TN OUYKOAANOT ME NAEKTPIKO TOEO

Katd Tn ouykOAANCn Ye NAEKTPIKG TOEO TTPOKUTITEI JIa O€Ipd aTTd
TTNYEG KIVOUVWV. [Na Tov ouyKOAANTHA €ival ETTOPEVWG 101IAITEPQ
ONMAVTIKO va TnNEEi TOUG TTapPaKATW KAVOVEG, yia va unv B€Tel o€
KivOuvo Tov €auTO TOU KAl GAAOUG Kal yIa va aTToQeUyovTal (NUIEG O€
QavOPWTTOUG KAl TN CUOKEUN).

= AvabETeTe TIG epyaaieg oTnv TTAEUPa TNG TAoNS TPOPodOaTiag,

T.X. 0€ KaAWwDdIA, @IG, TTPICEC KTA., HOVO O& NAEKTPOAOYO CUUPWVA
ME TOUG €BVIKOUG Kal TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG.

= AvabETeTe TIG epyaoieg oTnv TTAEUPA TNG TAONG TPOPODOTIaAG,

T.X. 0€ KAAWDIA, PIG, TTPICEC KTA., HOVO O€ NAEKTPOASYO CUUPWVA
ME TIG €BVIKOUG Kal TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG.

m 2€ TTEPITITWON ATUXNHATWY, ATTOCUVOEOTE APECWG TN CUOKEUN
NAEKTPOOUYKOAANONG atrd Tnv Tédon TpoPodoaiag.

n Edv mapouciaoTolv NAEKTPIKEG TAOEIG ETTAPNAG, ATTEVEPYOTTOINOTE
QUECWG TN OUOKEUN Kal avaBEoTe Tov EAeyXO TNG 0€ NAEKTPOAGYO.

m 2TNV TTAEUPA TOU PEUPATOG OUYKOAANONG, @POVTICETE TTAVTA YIA
KAAEG NAEKTPIKEG ETTAPEG.

»  Kartd 1n ouykOAANon, @opdare TTAVTa Kal 0TA dUO XEPIA JOVWTIKA
yavTia. Autd TrpooTtatelouv atrd nAekTpotTAnéia (Tdon avoiyxTou
KUKAWPOTOG pEUPATOG OUYKOAANONG), aTTO eTTIBACBEIS OKTIVOBOAIES
(BeppoTNTa KO aKTIVOBOAia UV) KaBwg Kal atrd TTUPAKTWHEVA
METOAAO KOl WYEKAOTUOUG.

n QopdTe avOeKTIKA, JOVWTIKA uTTOdNaTA. Ta uTTOdAUATA TTPETTE
VO JOVWVOUV KAl O€ TTEPITITWOT uypaaoiag. Ta xaunAd TratouTola
Oev gival KatdAANAa, KaBwg PTTopei va TTPoKANBoUv eykaupaTa
aT1ro TITWON TTUPAKTWHEVWY METAAAIKWY OTAYOVWV.

n PopdTe KATAAANAN TTPOCTATEUTIKA EVOUNACTIia, OXI CUVBETIKA
pouxa.

u Mnv KOITATE PE Ta PATIO XWPIG TTPOCTACIO OTO NAEKTPIKG TOEO,
XPNOIUOTTOIEITE JOVO PACKA NAEKTPOOUYKOAANTK) UE TO TTPO-
BAeTOuevo TrpooTaTeuTikG TCAMI KaTd DIN. To nAekTpIKO TOEO
TTAPAyEl EKTOC ATTO OKTIVEG QWTOC KAl BEPUATATAG, TTOU TTPOKAAOUV
BauBwaon A/kal Eykaupa, kai aktiveg UV. Auth n adpatn utrepiwdn
OKTIVOBOAIQ TTPOKAAEI O€ TTEPITITWON AVETTAPKOUG TTPOCTACIAG YIO
TTOAU eTTWOUVN ETITTEQUKITIOA N OTTOoIa YiveTal aioOnTr JOVO PETA
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atro YEPIKES WPES apyoTepa. H akTivoBoAia UV TTpoKaAei eKTOG
auToU O€ ATTPOCTATEUTA ONUEIA TOU OWPATOS yKaAUUATa OTTWG TA
NAIOKA eykaupaTa.

n [pétmel va evnuepWvovTal akOun Kal Ta TTpdowTra 1) ol BonBoi
TTOU BpioKovTal KOVTA OTO NAEKTPIKSG TOEO YIa TOUG KIVOUVOUG Kal
va e€otTAiovTal Pe Ta aTTapaitnTa péoa TrpooTtaciag. Edv xpeidleral,
OTAOTE KOUPTIVEG OUYKOAANONG.

n Katd mn ouykOAANon, 10iwg o€ PHIKPOUG XWPOUG, TTPETTEI VA PPO-
VTICETE YIA ETTAPKI EICEPXOPEVO AEPA, KABWG TTPOKAAEITAI KATTVOG
Kal emRAaBeic avabupidoelg.

m 2¢ Ooxeia, oTa oTToia atrodnkevovTal aEpIa, KaUolua, OPUKTEAQIQ
N TTapOuoIa UAIKG, BeV ETTITPETTETA,

- AaKOuN Kal €dv £xouv adeidoel AN TIPIV aTTd TTOAU Kaipo,
- N dlevépPyEIa EPYAOIWY OUYKOAANONG, €TTEION UTTAPXEI KivOUVOoG
€Kpn&ng atrd uTToAgiupaTa.

m 2€ XWPOUC ETTIKIVOUVOUG yia TTUPKAYIA KOl EKPREEIC IoXUOUV
€10IKEG OIOTALEIG.

» Evwoeig ouykOAANoNG, TTou gival eKTEBEINEVEG O€ PEYAAa opTia
KalI TTPETTEI VO IKAVOTTOIOUV OUYKEKPIMEVES ATTAITIOEIS A0PAAEgiag,
EMTPETTETAI VA EKTEAOUVTAI HOVO ATTO €I0IKA EKTTAIDEUUEVOUG Kl
adeloUX0G OUYKOAANTEG. TéTola TTapadeiypaTa gival Ta doxeia utrd
TTieon, ol PAyEG, oI KOToOAdOPOI KTA.

" & MPOXZOXH! ZuvdéeTe TO cwpa TTAVTA 60O TO dUVATO TTIO
KOVTQ OTO ONUEIO OUYKOAANONG, £T01 WOTE TO PEUUA OUYKOAANONG
va JTTOPEl va akoAouBrioel Tn ouvtoudtepn duvarr dladpoun
atro 10 NAEKTPADIO TTPOG TO CWHA. MnVv CUVOEETE TTOTE TO CWHA
ME TO TTEPIBANMA TNG CUOKEUNG NAEKTPOOUYKOAANONG! Mnv
OUVOEETE TTOTE TO CWHA O€ YEIWPEVA TUAUATA, TTOU BpiokovTal
o€ JEYAAN atréoTaon Aatro TO KATEPYALOPEVO QVTIKEIMEVO, TT.X. OF
OwANva vepou o€ Jia GAAN ywvia Tou dwaTiou. 2€ dIAQOPETIKN
TTEPITITWON EVOEXETAI VA UTTOOTEI NUIG TO CUCTANA TWV AywWYwWV
YEIWONG TOu dwWPATIOU, OTO OTTOIO TTPAYHATOTIOIEITE TN OUYKOA-
Anon.

= Mnv xpnoigotrolgite TN cuoKeun NAEKTPOCTUYKOAANGNG OTn BPoxH.

»  Mnv XpnOIYOTIOIEITE TN OUOKEUN NAEKTPOOUYKOAANONG O€ uypO
TTEPIBAANOV.

n TotroBeTeiTe TN OUOKEUN NAEKTPOCUYKOAANONG HdVo o€ ETTITTEDO
XWPO.

n H £€0d0g ival petpnuévn o€ pia Bepuokpacia TepiBaAAovtog 20 °C.
O xpbvog oUYKOAANONG ETITPETTETAI VA PEIWVETAI O UYNAOTEPES
BepuoKpaaoieg.
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/N KINAYNOZ HAEKTPOINMAHZIAZ:

n  H nAektpottAnéia atmd 1o NAeKTPOdIO CUYKOAANONG EVOEXETAI
va gival Bavatn@opa. Mnv TTpayuaToTToIEiTE GUYKOAANGN éTav
Bpéxel N xiovicel. Popdrte oTeEYVA HOVWTIKA yavTia. Mnv mdveTe
TO NAEKTPOBIO PE YUUVA XEpia. Mn @opdTe Bpeypéva A xahaopéva
yavTia. MNMpooTateuTeite atrd NAEKTPOTTANEia ppovTilovTag yia
MOVWwOoN atrd TO KATEPYACOUEVO avTIKEIuEVO. MnV avoiyeTe TO
TTEPIBANUA Tou £COTTAICHOU.

KINAYNOZ AINO ANAOGYMIAZEIZ YT KOAAHZHE:

= H eiomvor) avaBuuidoewyv ouykOAANoNG evoExeTal va BAGYEl TNV
uyeia. Mnv Badete 10 KE@AAI 0ag OTIG avaBUUIACEIG. XpNOIUOTTOI-
NOTE TOV ECOTTAICO OE AVOIXTO XWPO. XPNOIYOTIOINOTE OUCTNUA
eCAEPIOPOU yIa TNV ATTOUAKPUVON TWV avaBUPIACEWV.

KINAYNOZ AMNO ZMINOHPEZ YT KOAAHZHE:

. O1 omvOnpeg oUYKOAANONG eVOEXETAI VO TTPOKAAECOUV €KPNEN N
TTUPKaYyIdQ. KpaTr']OTe Ta EUPAEKTA UAIKA PakKpId atrd T OUYKOAANGH.
Mnv TTPayHaTOTTOIEITE CUYKOAANGN SITTAQ 0€ EUPAEKTA UAIKA.

O1 omvenipeg ouvKoAAr]or]g EVOEXETAI VO 'ITpOKCX)\EO'OUV 'ITUpKGVIG
EX£T£ o€ ETOINOTATA £vav nupooBsompa KOVTQ 0TO or]pelo gpyaociag
Kal éva AToPo TTou Ba YTTOPEI va TOV XPNOIUOTTOINCEl AUECWG.

Mnv ekTeAeite ouykdGAAnon o€ BapéAia ) otroladnTroTe KAEIOTA doxEia.

KINAYNOZ AMNMO AKTINEZ HAEKTPIKOY TO=OY:

n O1 akTiveg NAeKTPIKOU TOEOU UTTOPEl Va TTpoKaAécouV BAGRN
OTa PATIO KAl TPAUUATIOPOUG 0To d€pua. PopEaTe KATTEAO Kal
YyuoAid ac@aAgiag. PopéoTe WTACTTIOES KAl POUXO ME WNAO,
KA€10TO yIakd. PopdTe yAOKa TTPOOTACIAG NAEKTPOCUYKOAANTH
Kal TTPOCEECTE TIGC CWOTEG pubpioelg Tou QiATpou. PopéaTe TTARPNG
TTPOOTACIA CWHATOG.

KINAYNOZ AINMO HAEKTPOMAI'NHTIKA MEAIA:

n To peupa ouykOAANONG dnuIoUpPYEi NAEKTPOPAYVNTIKG TTEDIA.
Mnv To XPNOIUOTIOIEITE O€ CUVOUAOUO HE IOTPIKA EJPUTEUNATA.
Mnv TUAiyeTe TTOTE T KAAWDIO CUYKOAANONG YyUpW aTTd TO oWua
00G. ZUYKEVTPWOTE Ta KAAWDIO oUYKOAANONG.

® YTooeEigeIg aoPAAEiag OXETIKA ME TN HAOKO NAEKTPOOUYKOAANTH

u [piv atmd TNV £vapgn Twv £pyaciwy OUYKOAANoNG, BeRalwveoTe
TTAVTA YIa TN OWOTA AgIToupyia TNG HAOKAG NAEKTPOOUYKOAANTN
ME TN BonBeia piag évrovng QWTEIVAS TTNYNAGS (TT.X. £va avaTrThpa).
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n To TTpooTaTeUTIKO TCAMI EVOEXETAI VA UTTOOTEI {NUIG aTTO OTAYOVES
OUYKOAANONG. AVTIKABIOTATE AQUECWG TO TTPOCTATEUTIKO T{AMI TTOU
EXEI UTTOOTEI CNMIG ] YPATOOUVIEG.

m  AvTIKaBIOTATE AQPECWG TA EEAPTAMATA TTOU £€XOUV UTTOOTEI {nNUIG 1
AepwBei atTd YWeKaoUo.

= H ouokeur emMTPETTETAI VO XPNOIUOTTOIEITAI HOVO OTTO ATOUA TTOU
€XOUV OUUTTANPWOEl TO 160 £T0G TNG NAIKIOG TOUG.

n ECoikeiwOeiTe pe TOUG KAVOVEG AOPAAEIQS yIa Tn GUYKOAANON.
MpoCELTE OXETIKA KAl TIG UTTOOEICEISC ACQAAEIOG TNG CUOKEUNG
NAEKTPOOUYKOAANGCNG.

m  XPpNOIYOTTIOIEITE TTAVTA TN JAOKA NAEKTPOOUYKOAANTH) KOTA TN
OUYKOAANON. € TTEPITTTWoN TTApAAEIPNGS TNG XPNONG TNG, EVOEXETAI
va TTPokANBoUv coBapés BAGBES Tou au@IBANCTPOEIDOUG.

n PopdTe TTAVTA TTPOCTATEUTIKA EVOUNOCTia KaTé T OUYKOAANON.

» Mnv XpnOIPOTTOIEITE TTOTE PIA JAOKA NAEKTPOOUYKOAANTH XWPIg
TCGK1 ouykOAANoNG. YTrdpxel Kivduvog BAGRBNG Twv paTiwv!

= [a v KaAn opatdTNTa KaI TNV {EKOUPAOTN Epyaaia, avTikaBIoTAaTe
EYKAIPWG TO TTPOCTATEUTIKO TCAMI.

® [MepiBdaAAov pe augnuévo NAEKTPIKO Kivdouvo

2Tn OUYKOAANoN o€ TTepIBAAAOVTA g au%r]pévo NAEKTPIKO KivOUVOo

TIPETTEl VO TIPOCEXETE TIG TTAPAKATW UTTOOEIGEIG AOPAAEING:

MepiBaAAovTa pe augnuevo NAEKTPIKO Kivduvo aguvavTtouvral yia

nagaéelypa:

m 2 XWPOUG EPYACiag, OTOUG OTTOIOUG UTTAPXE! TTEPIOPIOUOS
Kivnong, M€ aTTOTEAEOUA O OUYKOAANTAG va gpyaceTal o€ pia
QvayKaoTIKA oTdon (TT.X. YovaTioTog, KaBIoTOS, EATTAWTOG) Kal va
OKOUMTIAEI NAEKTPIKA QyWYIPA £COPTAUATA.

= 2& XWPOUG EPYACIiaAG, O OTToIOI Eival NAEKTPIKA AyWYIUA TTEQI-
OPICUEVOI €¢ OAOKAAPOU 1) €V HEPEI KAl OTOUG OTTOIOUG UTTAPXEI
peyd)\oi KivOUVOG aTTO aTTPOOEKTN A TUXAia ETTAQI ATTO TOV
OUYKOAANTH).

= 2g BpeyuEvoug, uypoUg 1 KaUTOUG XWPOUG £pYATiag, OToug
OTIOIOUG N ATHOOQAIPIKNA UYPACia f 0 I0PWTAG KEIWVEI GNUAVTIKA
TNV AVTIOTAON TOU OEPUATOG KAl TIG JOVWTIKEG IDIOTNTEG 1] TOV
sgorr)\lopé TTPOOTACIAC.

m AKOMN KI évag HETOAANIKOG aywyos A hMIa OKAAWGCIA PUTTOPOUV va
dnuioupynoouyv éva TTEPIBAAAOV PE QUENUEVO NAEKTPIKO KivOUVO.

2 TETOI0 TTEPIBAANOV TTPETTEI VO XPNOIUOTTOIOUVTAI JOVWHEVA UTTO-
OTPWHATA KAl EVOIAUECT OTPWHATA, ETITTPOCOETA JAKPIA YAVTIO
KAl KOAUPPATa KEQAAIOU atTo dEPPA 1) AAAA JOVWTIKA UAIKE, yia va
MOVWVETAI TO cwua atrd T yn. H TNy Tou peupatog ouykOAAnong
TIPETTEI VO BPIOKETAI EKTOG TNG TTEPIOXNG EPYATIAG /KAl TWV NAEKTPIKA
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AYWYIMWV ETTIYAVEIWV KAl JOKPIA aTTd TOV CUYKOAANTH).

Mrtropei va TTpoBAe@Bei TTPO0oBETN TTpooTaCia aTTd NAEKTPOTTANEIO
aTTd TO peUa TPOPOdOTiag o€ TTEPITITWON BAGBNG ME TN XpPron €vog
auTOpaTOU PEAE aOPaAEiag, TTou AEIToupyEi YE Eva peupa dlappong
Ox1 uwnAGTEPO atmd 30 MA Kal TPOPOBOTEI OAEG TIG KOVTIVES DIATALEIS
TTOU A&IToUpyouV pe pedpa. To autopaTo peAé aoPaAeiag TTPETTEN va
gival katdAANAo yia 6Aa Ta €idn PEUHATOG.

Ta péoa yia Tn ypriyopn NAEKTPIKN aToouvdeon TG TINyR pEUPATOg
OUYKOAANONG i TOU KUKAWPATOG PEUHATOG GUYKOAANONG (TT.X.
d1dragn d1aKOTINAG KIVOUVOU) TTPETTEI VA Eival EUKOAQ TTPOCRACIUA.
Katd Tn Xprion cuokeuwv NAEKTPOOUYKOAANCONG UTTO NAEKTPIKA
ETTIKIVOUVEG OUVONKEG, eV ETTITPETTETAI N TAON £E6O0U TNG CUOKEUNG
NAEKTPOOUYKOAANONG XWPIS @opTio va ival uynAdTepn atmo 113 V
(veTapaTikd 6pio). AuTr) N CUCKEUN NAEKTPOOUYKOAANONG ETTITPETTETAI
vVa XPNOIKOTIOIEITAI O€ QUTEG TIG TTEPITITWOEIG Adyw TNG TAoNG £€600U.

® 2UYKOAANON o€ OTEVOUG XWPOUG

n Katd mn ouykOAANON O€ OTEVOUG XWPOUG EVOEXETAI VA TTPOKANOEI
KivOuvog atrd TogIKA agpla (KivOuvog aopuiiag).

= H ouykOAANoN o€ 0TEVOUG XWPOUG ETITPETTETAI HOVO, OTAV TTOAU
KOVTA UTTAPXOUV EVNUEPWHEVA TTPOCWTTA, TO OTTOIO UTTOPOUV
Va ETTEPPOUV O€ TTEPITITWON EKTAKTNG avAYKNG. ESw tTpétTel va
TTPayPaTOTTOIEITAI hIa a&loAdynon atrd évav €18IKO TTPIV aTrd TN
dladikaoia ouykOAANoNgG, yia va TTpoadloploTei, TTola BAMATa gival
atapaitnTa, yia va eEac@alifetal n ac@AaAeia TnG epyaciag Kai
TToI0 PETPA TTPOQUACENG Ba TTpéTTel va AapBdvovTal KaTd Thv idia
TN d1adIKacia CUYKOAANONG.

® ABpoIcHa TWV TACEWYV AVOIXTOU KUKAWMOATOG

= Edv eival oe Aeitoupyia epIoodTEPES ATTO Wia TINYR PEUPATOG

cruyKo)\)\r]or]g, evOEXETAI VO aBPOIOTOUV Ol TAOEIG AVOIXTOU KUKAW-
MaTOG TOUG Kal va TTPOKANBEI auénuévog NAEKTPIKOG KivOuvod.

O1 TTNy£G pelpaTog OUYKOAANONG TTPETTEI VO cuvOEovTal £T01,
WaoTe va ehaxioToTroleiTal auTdg o Kivouvog. Or TTINEPOUG TTNYES
PEUPOTOG OUYKOAANONG UE T EEXWPIOTA TOUG CUCTAUATA EAEYXOU
KalI TIG OUVOETEIG TOUG TTPETTEI VA ETTICAPAIVOVTAI JE CAPVEIQ, VIO
va JIAKPIVETAI, TI AVIKEI O€ TTOI0 KUKAWUA PEUPATOG OUYKOAANONG.

® [pooTATEUTIKA EVOUNACTIia

n Katd mn didpkeia TG epyaciag, 0 OUYKOAANTAG TTPETTEN va gival
TIPOOTATEUNEVOS ATTO aKTIVOBOAIa Kal eykaupaTta o€ 6AO Tou TO
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OWMA JE AVTIOTOIXO POUXIOHO KAl TTPOCTATEUTIKO TTPOCWITTOU.

Mpétrel va TTpooéxeTe Ta akOAouBa BAaTA:

- QPopéoTe TNV TTPOCTATEUTIKI EVOUPOTIA TTPIV ATTO TNV £PYOOia
OUYKOAANONG.

- QopéoTe yavTia.

- Avoit¢te Ta TTApaBupa ) XpNOIYOTTIOINOTE AVEPIOTAPA, VIO VO
e€ao@aAioeTe TNV TTAPOXH aépal.

- QPopéoeTe TTPOOTATEUTIKA YUOAIG KAl AOKA TTPOCWTTOU.

= Kai ota 800 xéplia TTPETTEl VO QOPATE PAKPIA YAVTIO aTTd KATAAANAO
UAIKO (&épua). MpéTTel va gival oe dyoyn KatdoTtaon.

» [a TNV TpooTacia Twv pouxwy atrd oTTIVEARPES Kal KayiuaTa
TTPETTEI va QOPATE KATAAANAEG TTOdIEC. Edv aTtraiTeital atrd 1o
€i00¢ TWV £pyaciwy, T.X. CUYKOAANON TTAvw atTd TO KEPAAI,
TIPETTEI VA QOPATE POPUA TTPOCTACIAC KA, AV Eival ATTapaiTNTO,
KOl KOUKOUAQ YIO TO KEQAAI.

MPOXZTAZIA AINO AKTINOBOAIA KAI EFKAYMATA

m 270 ONuEio TNG epyaaiag, Ye yia mivakida «poooxr! Mnv koitare
oTn @AOyal» eQIOTATE TNV TTPOCOXI OTOV KivOUVO YIa TA UATIAL.
O1 xwpol epyaciag TTPETTEI va ATTOKAEIOVTal KATd TO duvaTo £T01,
WOTE VA TTPOCTATEUOVTAI TO ATOPA TTOU BpicKovTal KOVTA.
Mpétrel va KpaTATe JaKPIA aTTo TIG £pYaATie ouyKOAANONG Ta
avapuodia droua.

= O1 10i¥0! TTOAU KOVTA OTOUG OTABEPOUG XWPOUG EPYOTIOg OEV TTPETTE
va gival oUTE avoIXTOXPwHOI oUTE va yuaAidouv. Ta TTapdBupa
TIPETTEI VA TTPOCTATEUOVTAI aTTO TN BIEAEUCN 1) TNV AvTAavAKAAQCoN
TNG aKTIVOBOAIOG PEXPI TO UYPOS TOU KEQAAIOU TOUAGXIOTOV,
T.X. M€ KATAAANAN Ba@n.

® Kartnyopiomoinon HMXZ cuokeung

2Up@wva pe 1o TTPOTUTIO IEC 60974-10 TTPOKEITAI VIO IO CUOKEUN
NAEKTPOOUYKOAANONG ME NAEKTPOUAYVNTIKI) CUPBATOTNTA KATNYOPIOG
A. O1 cUOKeUEG TNG KaTnyopiag A gival CUOKEUEG, Ol OTTOIEG €ival
KATAAANAEG yIa Tn Xprion o€ OAEG TIG TTEPIOXEG EKTOG TNG TTEPIOXNG
KATOIKIOG KOl TTEPIOXEG TETOIEG, O OTTOIEG €ival OUVOEDEUEVES ATTEU-
Beiag o€ €va diKTUO TPOYPODOTIag XaunAng TAoNG, TO OTTOIO TPOPO-
dortei (kai) KTipla katoikiag. O1 CUOKEUEG TNG KaTnyopiag A TTPETTEl va
TNPOUV TIG OPIOKEG TIMEG TNG KATNYyOpiag A.

YMNMOAEI=H NMPOEIAOMOIHZHZ: O1 cuoKeU£EG TNG KATNyopiag

A 1rpoBAETTOVTAI VI TN AgIToupyia O€ BIOPNXaVIKO TTEPIBAAAOV.
NAOYW TWV CUVOEDEPEVWV [E TNV I0XU PHEYEBWY TWV TTAPEUBOAWV
TTOU TTAPOUCIAZoVTal AAAG KAl EKTTEUTTOVTAI EVOEXETAI VA UTTAPXOUV
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OUOKOAIEG OTNV €6a0PAANIOT TNG NAEKTPOUAYVNTIKAG CUMBATOTATOG
o€ GAAa TTepIBGAAovTa.

AKOUN Kal av N OUCKEUN TNPEI TIG OPIOKES TINEG EKTTOPTTWY CUPPWVA
ME TO TTPOTUTTO, EVOEXETAI OXETIKEG OCUOKEUEG VA TTPOKAAECOUV
TTapOAa auTA NAEKTPOPAYVNTIKEG TTAPEPBOAES O uaioBnTeg eykaTa-
OTAOEIG KAl OUOKEUEG. Mo TTapeUBOAEG TToU dnpioupyouvTal KATd TNV
gpyacia pe NAEKTPIKS 1680, gival UTTEUBUVOG O XPNOTNG Kal O XPr-
0TNnG TPETTEl va AapPdavel KaTGANAQ TTPOOTATEUTIKG PETPA,
ZTNV TEPITITWON auTh, 0 XPNOoTNG TIPETTE va AapBavel 1Idi1aiTepa
UTTOL|JI‘] Ta €ENG:
KaAwdIa Tpo@odoaiag, EAEYXoU, onNuATodOTNONG KAl TNAETTIKOI-
VWVIWV
- UTTOAOYIOTEG KAl AAAEG OUOKEUEG EAEYXOMEVEG UE MIKPOETTEEEP-
YyaoTh
- TnAeopdoeig, padliopwva Kal AAAEG CUOKEUEG avaTTapaYWYNG
~ NAEKTPOVIKEG KAl NAEKTPIKEG DIATAGEIG TTPOOTATIAG
- dToua PE BNUOTOBOTEG I} CUOKEUEG BapnKoiag
- OlaTaeIg pETpnong Kal Babpovéunong
- Bwpdkion AoImtwyv dIaTALEWVY OTNV TTEPIOXN
- TNV WPA TNG NUEPAG, KATA TNV OTToIa EKTEAOUVTAI EPYATIES
OUYKOAANONG.

MNa va TTePIoPIoTOUV oI TTOPEUPOAEG CUVIOTATAL:

- 0 €LOTTANIOUOG TNG OUVOEDONG TPOYODOTIAG UE PIATPO YPAPUAG

- N TAKTIKA OUVTAPNON TNG OUOKEUNG Kal n dlathpnon TG o€ Jia
KaA katdoTaon

- Ta kaAwdia cuykOAANONG TTPETTEI VO EETUAIYOVTAI EVTEAWG KAl
oTO PETPO TOou duvaTou va digpxovTal TTapdAAnAa peTagu Toug
oT0 £00¢pOg

- Ol OUOKEUEG KAl Ol EYKATACOTACEIG TTOU KIVOUVEUOUV OTTO TTAPEU-
BOAEG Ba TTpETTEl va atTopakpuUvovTal KAatd 1o duvaTto atro Thv
TTEPIOXN Epyaciag A va BwpakilovTal.

® [pooTacia amrd utrepPOPTION

H ouokeun nAeKTPOOUYKOAANONG TTPOCTATEUETAI ATTO BEPUIKA
UTTEPPOPTION HE IO auTouarn didragn TTpooTaciag (BepuooTATnG
ME auTéuaTn eTTavevepyoTroinon). H didra&n mpooTtaciag SIOKOTITEl
TO KUKAWHA PEUPATOG OE TTEPITITWON UTTEPPOPTIONG. 2€ TTEPITITWON
uTTEPBEPUaVONG epgavidovTal ol AEeIg: «over heating» aTnv 00dvn.
2€ TTEPITITWON EvEPyOTTOiNONG TNG BIATAENG TTPOOTACIAG, APACTE TN
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ouoKeun va Kpuwaoel. Metd atrd rep. 15 AeTTTd N ouoKeun gival Eava
o€ €T0IuOTNTA AEITOUPYIAG.

® [piv amwd 1n Béon oe AsiToupyia

B AgaipéaTe OAa T EEOPTANOTA ATTO TN CUOKEUATIa Kal EAEYETE €AV TTAPOUTIAel CnUIEG N CUOKEUR
TTOAMIKAG NAeKTpoouykOAAnong MIG n Ta emipépoug e§aptipata. Edv oupBaivel autd, unv
XPNOIUOTIOIEITE TN GUOKEUT TTOAMIKAG NAEKTPOTUYKOAANONG MIG. AtreuBuvBeiTe OTOV KATAOKEUAGTH
oTnv avagepduevn dielbuvon Tou GEPRIG.

B ATTOPOKPUVETE OAEG TIG HEMPBPAVEG TTPOCTACIAG Kal TIG UTTOAOITTEG CUCKEUQTIEG HETAPOPAG.

B EAéyEre, €dv eival TTAAPNG n TTapddoan.

® EmiAoyn peBoédou ocuykdAAnong

@ YMOAEI=H: OAgg o1 TIpEG TTou TTapoucidlovTal oTa ox€DIa TTou aKoAouBoUV gival eVOEIKTIKEG Kal
O¢ev gival TTPOTACEIG VIO OUYKEKPIUEVEG TTOPAPETPOUG OUYKOAANONG.

>x€d10 1 >x€d10 2
e MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ QT\' . WELDING PROCESS

60 15.3 ..
. 1 MIG PULSE
A V [0 MIG DUAL PULSE
0 LIFTTIG
® = I 0 MMA
4.3 2.0 +1.3 +0.9
m,/min mm INDUCTANGE ARG LENGTH

‘OTav evepyoTTOIEITE TN CUCKEUN €ival auTtdpaTa evepyr| N TeEAeuTaia xpnoigoTroinuévn HéBodog
OUYKOAANONG. AKOUN Kal O1 UTTOAOITTEG TTAPAUETPOI (PEUPA, TAGN KTA.) POPTWVOVTAI OTTWG EiXaV
puBuioTei. MNa va aAAGgeTe TN EBOSO CUYKOAANGNG, TTOTHOTE APXIKA TOV TTEPICTPOPIKO DIAKOTITN YIa
pUBUIoON Tou PeUPATOG CUYKOAANGNG [13] (oTn ouvéxeia ava@EPETal WG SIOKOTITNG @). EmAégTe
TTEPIOTPEPOVTAG TOV DIAKOTITN [13] 10 apioTePO eTTavw TTedio. EdW eu@avileTal n TpEXOUCT ETTIAEYHEVN
pEBodog ouykOAAnong [MAG aTo oxédio 1]. MNatAoTe Twpa ek vEou Tov SIAKOTITN E]

Avoiyel To pevou yia Tnv €MAOYA Tou TPOTToU CUYKOAANGNG [BAETTE ox€dI0 2]. MepioTpéWTe TOV dIAKATITN
13, yia va €mmAEEeTE TNV €mOuPNTA PEB0BO GuykOAANonG. EmBeBaihaTe TNV €TTIAOYA GAG TTOTWVTOG
gava Tov d1akATITN [13], [MaTroTe TWPA TOV TTEPIOTPOPIKO BIAKAOTITN yia Tn pUBJIoN TAong cUyKOAANong (2],
yla va €TTIAEEETE TN OXETIKA HEB0OO OUYKOAANGNG.

® ZuvappoAdynon yia ouykO6AAnon pe NAEKTPOSIA

A MPOZOXH: AtroTpéwTe Tov Kivduvo NAEKTPOTTANSIAG, TPAUPATIONOU 1 {nuIAG. ATTOOUVOEETE
ylo auTOV TOV OKOTTO TTPIV aTTO KABE oUVTHPNON ) TIPOEPYATIia TO PIG TPOPOdOTiag aTrd Thv Tpila
TPOYodOUiag.

@ YMOAEI=H: AvdAoya pe Tnv epappoyr] armairouvtal SIaQopETIKA cUPPATA GUYKOAANONG.

To pdoulo TTPdwaong, To AKPOPUCIOo PEUPATOG Kal N SIATOUN TOU CUPUATOG TTPETTEI VA TAIPIAZOUV TTAVTA
METAEU Toug. H guokeun gival kat@AANAn yia kapoUAia aUpuaTog péXP! kal 15 kg.
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® AVTIKOTACTAON TOU TTUPHVO GUYKOAANONG

O TTpogyKATEATNUEVOG TTUPAVOG GUYKOAANONG [15] TPoBAETTETAI I oUpUa aAoupiviou. O pn TTPOEyKaTE-
aTnUéVOG TTUPAVAG OUYKOAANONG 138 TTpoBAETTeTal Yia oUppa XaAuBa, avogeidwTou XGAuBa kabwg Kai
yla cwAnNvwTd gUpPa CUAITTAoPATOG. AUOTE TO TTagIuad aoc@AAIong [34], TTEPIOTPEPOVTAG TO APIOTEPS-
atpo®a. TpaBngTe YETA TOV TTUPHVA CUYKOAANGNG (18] a6 To TraKéTO €UKaPTITOU OWARVa P atreuBeiag
auvdeaon L7 kal wlroTe Tov KavoUupyio TTUPAVA CUYKOAANCNG PE TO OTEVO BKPO UTTPOCTA, OTO TTAKETO
€UKOPTITOU OWARVa pe atreudeiag ouvdeon i) MepdaTe 0AOKANPO TOV KAIVOUPYIO TTUPFVa GUYKOAANCNG
aTTd PEOA KAl OTEPEWOTE TOV YETA {avd pe To TTagINad ac@aliong 34 (BAétre eik. D).

>& TTEPITITWAON oUVOEONG TOU KAUOTHPA PE TTUpAVA 138 (Ox1 TTPOEYKATEOTNPEVOG) WOACTE ApPXIKE TO
OWANVAKI B1oto KaTAAANAO (kdTw) dvolyua oTnv KevTpikr) auvdeon Euro TNG OuoKeurg NAEKTPOOU-
YKOAANnong. ‘ETo1 e§ac@alileTal n opaAr rpowBnon Tou oUpUaTog.

® [lpocapuoyrn OUOKEUNG Yo CUYKOAANON paci@ oUpuaTog HE adpavég aépio

O1 owoTég ouvOEDEIG yIa OUYKOAANGN Paai@ oUPUATOG YE XPHOoN adpavoug agpiou aTreikovifovial oTnv
eikova T.

-

B >uvdéaTe apXIKa TO @I (e] JE TN oUVOEDN TTOU ETTIONUAiVETAl PE «+» (BAETTE €IK. T).
MepioTpéwTe 1O YyIa oTEPEwaon Oe€i6aTpoa. Edv €xeTe au@iBoAieg, cupBouAeuTeiTe Eévav €I0IKO.

B >uvoEOTE TWPA TO TTOKETO EUKAMUTITOU CWANvVa PE atmeudeiag ouvdeon L7 pe Tn OXETIKR) olvdeon
(BAéTTe €Ik. T). ZTepewaTe Tn oUvOean ogiyyovTag To daxTUAIdI aTepéwang 72] de€idaTpoPa.

B >uyvdéoTe PETA TO KOAWDIO YeEiWaNGg (4] JE TN OXETIKI) OUVOEON TTOU ETTICNUAIVETAl PE «-» (BAETTE €IK. T).
MepioTpEWTe TN OUVOEDN YIa OTEPEWOT BEEIOOTPOPA.

B AQaipéOTe TO TTPOCTATEUTIKO KATTAKI aTTd TN 0UVOEDN agpiou [24], oTNV Tow TTAEUPd TNG CUOKEUNG.

B >uvdEaTE TWPO TNV TTapoxr adpavoug agpiou Yadi ue Tov pubuioTr trieong (dev TTepIAapBaveTal
oTnv TTapadoon) pe Tn olvdeon agpiou (24 (BAETTE eik. C). Adpaveg agpio atraiTeital, EQOoov dev
XPNOIUOTTOIEITA CWANVWTO oUPPA CUANITTAOHATOG HE EVOWHATWHEVO OTEPED AdPAVEG OEPIO.
MpooéTe evdey. Kal TIG UTTOBEIEEIS yIa Tov puBUIOTA TTieong (dev TrepIAaBAveTal OTNV TTAPAEdoaon).
Qg evOEIKTIKA TIUA YIQ TN POr) AEPIOU TTOU TTPETTEI VO PUBUICETE PTTOPEITE VA XPNOIUOTIOINCETE TOV
akoAouBo TUTTO: AldueTpog ouppatog oe mm x 10 = PoR agpiou o€ I/min
Ma éva oUppa 0,8 mm TTPOKUTITEN TT.X. Mia TIPA TTEP. 8 I/min.

® [poocapuoyr CUCKEUAG YIO CUYKOAANON OWANVWTOU CUPHATOG
OUAAITTAONOTOG XWPiG adpavég aéplo

Edv xpnoiyotroieite cwAnvwTo cUpua CUANITTAOHOTOG HE EVOWHOTWHEVO adPaVEG agplo, dev XpeIddeTal
n TTapoxn £§wTepPIkoU adpavoug agpiou.
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B >uvdéaTe apXIKa TO @IG (e] HE TN OXETIKA oUVOEDN TTOU €TTIoNMAiveTal PE «-» (BAETTE €1k U).
MepioTpéwTe 1O YVIa oTEPEWON Oe€I6aTPpOoYa. Edv £xeTe au@iBoAieg, cupBouleuTeite Eévav €IBIKO.

B YuvdéoTe TWPA TO TTAKETO EUKAUTITOU CWARva pe atreubeiag ouvdean L] pe Tn oxeTikr olvdeon.
2TEPEWOTE TN OUVOEDON OPiyyovTag Tn oUvdean deCI6aTPOPA.

B >uvdéoTe PETA TO KOAWDIO YEIWONG (4] JE TN OXETIKA oUvOean TTou eTmionuaivetal he «+» (BAéte ek U)
KOl TIEPICTPEWTE TN OUVOEDN YIa OTEPEWON DEEIOOTPOPA.

® TonoeéTnor]Snpooesmu AVTATITOPA VIO KAPOUAIa oUpHATOG GUYKOAANRONG
Me cUuppa 450 g N 1 kg

B Me 1 xprion Tou TTpécBeTou avTaTTTopa 37 UTTOPEITE VA TTPOCAPUOCETE T CUOKEUR NAEKTPOGU-
ykO6AAnong PMPS 200 B1 yia xpAion kapouAiwv oUppaTtog ouykOAAnong pe aUpua 450 g 4 1 kg.

B AUoTE apXIK& TN OTEPEWON TNG PTTOMTTIVAG CUPUATOG OUYKOAANONG 128 Kal aTToouvOEDTE TOV
QVTATITOPa TNG UTTOPTTIVOG GUPHOTOG GUYKOAANONG ) ToTroBeTACTE TWPA TOV TTPOCOETO AVTATITOPA
OTTwG TNV €Ikéva V.

B Ta autév Tov OKOTTO, pubpioTe oTn B€0n Tou ToV TTPOCOETO AVTATITOPA KAl OTEPEWOTE TOV HE TN
OTEPEWOT) TNG PTTOMTTIVAG OUPHUATOG CUYKOAANGNG 28], Mo va TOTTOOETIOETE TO ATTOCUCKEUACUEVO
KapoUAI oUppatog 450 g ) 1kg, A0oTe TTpWTa TNV a0@AAEIa [38] TTIECOVTAG KOl JETE TTEPIOTPEPOVTAG
oUvTOoNa OpPICTEPOOTPOPA.

B AToouvO£OTE OTN CUVEXEIQ TN POOEAQ (3], TotroBeTOTE TO KOPOUAI CUPUATOG OTO OXETIKO
otpiyda. PpovTioTe WOTE To KAPOUAI va EETUAIyETal oTnV TTAeUpd TnG dIEAeuOng Tou GUPUATOG
Kal To TEAOG Tou CUPPATOG CUYKOAANGNG va BpiokeTal TTAVW aTTd TNV ITTOPTTIVA GUYKOAANONG.

m Oépte Eava Tn podéAa 38 oTn cwaoTh B€on Kal OTEPEWOTE PETA TNV ao@aAeia 38 raTwvTag Kai
TTEPIOTPEPOVTAG TN META oUVTOA BECIGOTPOPA.

B YuveyioTe OTTWG TTEPIYPAPETAI OTO ETTOPEVO KEQAAQIO « TOTTOBETNON GUPUATOG GUYKOAANONG» PETA
1O onueio «AuoTe TN Bida pubuiong (9] kai METOKIVAOTE TN TTPOG Ta KATW (BAETTE €IK. 1).».

B Mmopeite va deite Eva €TOIMO TOTTOBETNPEVO KaPOUAI oUpuaTog (dev repiAapBdveral otnv TTapddoon)
oTnv eikéva W.

B Ta peyaAltepa kapoUAia aUpPATOG aPaIpEDTE TOV TTIPOGBETO avTaTTTopa. AKOAoUBRoTE TNV
avTioTpo®n oeIpd atd 6,TI GTNV TOTTOBETNON Tou TTIPOCBETOU AVTATITOPA.
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® TomoBéTnon cUpUATOG CUYKOAANONG

B =ekA€IOWOTE Kal avoigTe To KAAUPPA yia TN povada Tpo@odoaiag oUpUaTog (1], mECOVTAG TTPOG Ta
ETTAVW TO KOUUTTT ATTa0@AAIONG.

B =ekA€IOWOTE T HOVAda KAPOUAIOU, TTEPICTPEPOVTAG TN OTEPEWOT TNG UTTOUTTIVAG GUYKOAANCNG
apioTepOoTpoPa (BAETTE €IK. G).

B ATTOOUVOEDTE TN OTEPEWAON TNG UTTOUTTiVAG GUYKOAANONG 28 atrd TO OTrPIYPa TNG MTTOUTTIVAG
aUppaTog ouykdAANong [33] (BAéTTE €Ik, G).

@ YMNOAEI=ZH: MNMpooé€Tte woTe va punv Aubei 1o dkpo Tou cUPPATOG Kal EETUAIXTET €101 HGVO TOu TO
KapoUAI. ETniTpétreTal va AUoeTe To TEAOG TOU OUPUOTOG HOVO KATA TV TOTTOBETNON.

B ATTOCUCKEUAOTE TEAEIWG TNV PTTOUTTIVO CUYKOAANONG Yia oUpPa cUyKOAANoNG 2], ¢101 woTe va
MTTOPEl va eKTUAIVETOI aveUTTOdIOTA. MV AUVETE OJWG aKOUN TO TEAOG TOU OO%GTOQ.

B Edv 10 KapoUAI cUppaTog Xl TTAATOG TTEP. 10 cm a@aIpEDTE TOV QVTATITOPA 135].
>& KapoUAIa oUpHaTog TTAGTOUG TTEP. 5 cm TTapapével aTn BEGN Tou O AVTATITOPOG E3)

B TomroBetriOTE TO KAPOUAI CUPHATOG OTO OTAPIYUA TNG PTTOPTTIVO CUPHATOG CUYKOAANGNG [33],
dpovTioTe WOTE TO KAPOUAI va ETUAIyeTal oTNV TTAEUPA TNG BIEAEUCNG TOU GUPPATOG [29] KOl TO
TENOG TOU OUPPATOG CUYKOAANGNG VA BPICKETAI KATW ATTO TNV UTTOUTTIVA OUYKOAANGNG (BAETTE €IK.
M kai N).

B ToTmoBeTAOTE TO OTAPIYHA TNG PTTOUTTIVOG OUYKOAANONG (28] Eava Kal KAEIBWOTE TO TTIECOVTAG Kal

TTEPIOTPEPOVTAG TO OEEIOATPOPA.

NuoTe Tn Bida pubuiong (28] ka METAKIVIAOTE TN TTPOG Ta KATW (BAETTE €IK. 1).

MapapepioTe TTPOG 10 TTAGI TN Yovada pdouAwv Trieong (28] (BAETTE €Ik, J).

AUOTE TO OTAPIYHA PAOUAOU TTPOWONG 27l TTEPICTPEPOVTAG APICTEPOCTPOPA KAI APAIPECTE TO

TPARBWVTAG TO TTPOG Ta eUTTPOG (BAETTE €Ik, K).

B EAéyEre oTnVv emm@vw TTAEUpd TOou paouAou TTPOwaong 1], eqv QAVAPEPETAI TO AVTIOTOIXO TTAXOG

oUpuatog. Edv eival attapaitnto, TTPETTEl VA avaTIOD0YUPICETE i VO OVTIKATACTATGETE TO PAOUAO

mTPéwong 1 To oUppa CUYKOAANCNG TTPETTEI VA BPICKETAI OTNV ETTAVW €YKOTTA!

TomroBeTAOTE TO OTAPIYHA PAOUAOU TTPOWONG [27] Eavd Kal o@igTe To SeEI6OTPOPA.

A@aip€oTe TO aKPOPUCIO TOU KAUOTAPA L8 TpaBwvTag Kai TrepioTpé@ovTag de€idoTpoa (BAETTE €IK. L).

ZeRIBWOTE TO OXETIKG OKPOPUTIO GUYkOANang [17], , n 29 (BAéTTe €Ik, L).

ATTOPOKPUVETE TO TTAKETO EUKAPTITOU CWANVa pe atreuBeiag ouvdeon L7 katd 1o duvaTo ioia atrd

TN GUOKEUN NAEKTPOCUYKOAANONG (TOTTOBETACTE TO OTO BATTEDO).

A@aip€oTe TO AKPO TOU OUPPATOG ATTO TO AKPO TNG MTTOUTTIVAG.

KéyTte 10 dKpO TOU GUPPATOG HE £va AapapivowdaAido A Pe TTAAYIOKOQTN, YIa VA ATTOMAKPUVETE TO

AUuyIOPEVO GKPO TOU CUPUOTOG TTOU €XEI UTTOOTEN CnuId (BAETTE €IK. M).

@ YNOAEI=H: Mpétel va diatnpeite OA0 auTd TO XPOVIKS dIAOTNUA TEVIWPEVO TO OUPUA OUYKOAANGNG,
yla va punv AuBei kai ekTuAixTei! MpoTeiveTal va eKTEAEITE TIG EpYATieg TTAVTA PE £€va OKOUN GTOMO.
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B Q6noTe To gUpUa oUYKOAANONG péoa atd Tn diEAeuon cUPUATOG
B [epdoTe T0 oUPPA GUYKOAANONG KATA PAKOG TOU paouAou TTpdwaong

Siéheuon oUppartog (22,

B MeTakivAoTe TN povada pdouAwv TTieong 28 TTpog To paouAo TTPOWONG 1] (BAETTE €Ik, P).

B AvaptioTte T Bida pubuiong [25] (BAETTE €Ik, P).
B PuBpioTe TNV KOVTpa TTiEoN pE TN Bida pubuiong (] To oUpPa OUYKOAANCNG TTPETTEI Va EQapHOLEl

YEPG avAUETa OTO PAOUAO TTiEONG Kal 0TO PAOUAO TTPOWONG

ouvBAiBetal (BAETTE eIk, O).
B EvepyoTroifoTe TN GUOKEUN NAEKTPOTUYKOAANONG aTTd TOV KEVTPIKO OIAKOTITN (23] (BAéTTE €Ik, C).

B [latAoTe TO TTAAKTPO TOU KAUGTHPA
KAEIOPEVN PEXPI Va @TACEI TO GUPUO OUYKOAANGNG oTnV €mBUUNTY B€on.

B Twpa 10 0UCTHPA TPOPODOTIaG CUPUATO
€UKAUTITOU OwArva L7J kal Tov KauaTrpa

Aétre eik. N).

KOl WONOTE TO META OTN

oToV TTAVW 00NYo, XWpIg va

. BeBaiwBeite 611 N @1GAN adpavoug agpiou ival KaAd

weai TO OUPHA CUYKOAANONG péoa atrd TO TTAKETO

B MOAig TTpoggéxel TO oUpPa OUYKOAANONG 1-2 cm arrd Tov Adigd TOU KAuoThRpa [30], apnoTe gava
€AeUBEPO TO TTAAKTPO TOU KAUCTHPA

B AmrevepyoTroInoTE Eavda Tn OUOKEUR r])\sKTpoouyKé)\)\qoﬂg.
B BiSWwoTe avd To OXETIKO aKpo®Ualo ouykoAnang [17], [1e]

(BAETTE €Ik, Q).

1 29 (BAémre eix. R). BeBaiwBeite 611 T0

akpopuoio pevparog 17, [18], [19] f 29] raupiager pe T SidipeTpo Tou GUPHATOS GUYKOAANGNG TTOU

XPNOIUOTIOIEITE. ZTO opa OUYKOAANGNG TToU TTOPAAGBETE TTPETTEI VO XPNOIUOTIOINTETE TO
Kilio)

aKPOPUaIo PEUPATOG n 2% pye 1n orjpavon 1,0 A 1,0 A étav XpnOIPOTIOIEITE HOTiQ GUPUO

aAoupiviou.

B >uvdéaTe TO aKPOPUGIo TOU KAuoTAPa L&l e pia Be§I00TPOPN TTEPIOTPOPN EavA e TOV AQIUO TOU
kauoTApa BY (BAETTE €IK. S).

m MPOEIAQMOIHZH! Ma TNV ammouyr kivduvou nAekTpotrAngiag, TpaupaTiopou A {nuidg,

QTTOCUVOEETE TTPIV aTTO KABE OUVTAPNGON 1) TTPOEPYATia TO QIG TPOPOdOTiag aTd TNV TTPida.

® YUYKOAANON pE NAEKTPOBI

® Evepyotroinon Kal ATTEVEPYOTTOINOT OCUOKEUNG

EvepyoTToInoTe Kal atreveEPYOTTIOINOTE TN GUCKEUT NAEKTPOCOUYKOAANGNG OTTO TOV KEVTPIKO OIAKOTITN 23,
Edv dev XpnoIuoTIOIEiTE TN CUOKEUR NAEKTPOGUYKOAANONG yIa JEYOAUTEPO XPOVIKO SIAOTNUA, ATTOOUV-

0éaTe To QIG Tpoodoaiag atrd Tnv Tpila. TéTe pdvo N cuokeur dev €xel KOBOAOU peupa.

@ YMOAEIZH: OAeg o1 TIgéG TTOU TTapoucIadovTal oTa OxESIa TTou akoAouBoUV gival EVOEIKTIKEG Kal
Oev €ival TTPOTACEIG VIO CUYKEKPIYEVEG TTOPANETPOUG OUYKOAANONG.

® XuykOAAnon MAG

2x€010 3 2x€010 4
/MAG ‘ FLUX @ 0.8 [ ET—\ /MAB FLUX @ 0.8 ET\
[=="0 FLUX 20.6
B 0 1 5 . 3 O Fe+CO 20.8
A V O Fe+MIX 80/20 00.9
21.0
'S" iz, m &
4.3 20 +1.3 +0.9
m/min mm | noucTance ARG LeneTH
J & M
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Ortav emAéyete TN péBodo MAG, ptropeite va eMAECETE HETAEU OCWANVWTOU CUPPATOG CUAAITTAOUATOG
Kal XaAUBSIvou oUpPaTOG.

MaTtAoTe apyIKG TOV TTEPIGTPOQIKO SIAKATITN YIA TN PUBMION TOU PEUPATOG GUYKOAANONG [13]

(oTn ouvéxeia ava@épeTal wg SIAKOTITNG @).

EmAEETE TTEPIOTPEPOVTAG TOV BIAKOTITN (3] 10 peoaio eTavw Tedio. EdwW ep@avidetal To TpEXOV
emAeypévo auppa [FLUX 0.8 oto oxédio 3]. MNatroTe TWpa €K VEOU TOV JIOKOTITN 13, ylo va peTafeite
0TO pevou emmAoyhG oUpuaTog [oxEdIO 4].

[MepIoTPEPOVTOG KAl TTATWVTAG TOV BIOKOTITN [13] pTTOpEiTE Va pubpiceTe 3w To aUPHA GUYKOAANONG
KOBWG Kal evdey. To adpavég aépio TTou XpnalpoTrolgite. Me xaAUBdivo olpua (Fe + CO / Fe + MIX 80/20)
ptropeite va xpnoidotroieite CO2 A éva peiypa 80 % Argon / 20 % CO2 wg adpavig agpio.

3TN OUVEXEIO UTTOPEITE VO ETTIAEEETE TTEPITPEPOVTAG KAl TTATWVTAG TOV JIOKATITN (3] va pubuioeTe TN
SIGuEeTPO TOou oUPPATOG. MaTwvTag Tov dIaKSTITN yia TN pUBPIon Tdong [12] (O0TNn ouvéxeEla avaPEPETal WG
OIaKOTITNG @) EMOTPEPETE OTIG PUBUIOEIG CUYKOAANGNG. Twpa PTTOPEITE Va ETTIAECETE OTNV ETTAVW
YPOUMRA avaioya petagl «2T» (2 xpovol) kal «4T» (4 xpdvol). ZTn ouykOAANan 2 Xpovwv UTTAPXEl
Ta0N, 600 €ival TTatnuévn n okavOdAn Tou KauaTHPA.

21N pEBODO 4 xpdvwyv UTTApXEl TAON, 600 TTaTIETAlI CUVTOMA Kal JETE a@rveTal Eava eAeUBepn n
okavddAn Tou kauoTrpa. H Tdon S1akOTITETAI HOAIG TTOTHOETE EK VEOU TN OKAVOGAN.

MepioTpé@ovTag Tov SIaKOTITN [13] UTTOpPEITE TWPA VO PUBUIcETE TO peUPA TUYKOAANONG.

H 1Tpéwaon olpuaTog TPOcapPOETal QUTOPATA KAl EMPAVICETAl hIa TTPATACT VIO TO TTAX0G UAIKOU TTPOG
OUYKOAANoN o€ mm.

MepioTpéPovTag Tov SIaKOTITN [12] UTTOPEITE VO pUBNICETE TNV TAON PE OTTOTEAEOUA VO aAAGEEl Kal TO
prKog Tou NAekTpIKoU ToEou «ARC LENGTH». MNatwvTag Kal 0Tn GUVEXEIQ TTEPIOTPEPOVTAG TOV
OIaKOTITN [12] UTTOPEITE VA TTPOCAPUOCETE TNV eTTaywyIkr avtiotacn «INDUCTANCE».

® Juyk6AAnon PMIG

>x€dl0 5
r/_F'lh"llli-i Fe ArB0% @0.8 ET-\'

(&5 O Fe+MIX 80/20
O CrNi+MIX 98/2
00.8

CuSi+Ar100%
AIMg+Ar 100%

AlSi+Ar100%

o o o o

Al+Ar 100%

Ma PIKPOTEPO OXNUATIONS OTAYOVWY Kal TTI0 0TABEPS NAEKTPIKO TOEO UTTOPEITE va ETTIAEEETE TN TTAAMIKN
péBodo MIG. Ze autr Tn HEBOBO PTTOPEITE Va eTTIAEEETE avaueaa oe XaAURdIvo auppa, CrNi, CuSi,
AlMg, AISi ka1 Al [ox£dio 5]. Mépav auToU ava@EPETal TO adPavES A€PIO TTOU XPNGCIKOTIOIEITAI.

> TEPITITWON XPHONG TWV EKACTOTE CUPHATWY TTPETTEI VO XPNOIUOTIOIEITE T akdAouBa adpavh aépia:
Fe (xaAUBdIvo alppa): [80 % Argon / 20 % COz2]

>Uppa CrNi (avogeidwTog xdAuBag): [98 % Argon / 2 % CO2]

>Uppa CuSi, AIMg, AISi kai ahoupiviou: [100 % Argon]

H 1Aorynon evtog Tou pevou PMIG trpaypatoTroleital TTwg n rAorjynon oto pevolu «MAG» pe Toug
OIaKOTITEG (12 ka [13], Mrtropeite €TTiong va eMAEEETE TN DIGUETPO TOU XPNOIPOTTOIOUUEVOU GUPHATOG
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OUYKOAANONG PETAEU «2T» Kol «4T».
® 2uykOAAnon DPMIG

Me 1n péBodo MIG dirhoU TTaApoU epapuddetal Alydtepn BepudTnTa aTo UAIKG. AUTA N péB0dOG givail
yla auTév Tov Adyo 181aiTepa KAat@AANAN yia Tn cuyKOAANGN AeTTITWV Aapapivwyv atrd avogeidwTo xadAuBa
KAl aAoupivio.

>€ auTth Tn HEBOSO PTTOPEITE va XpNOIUOTTOIETE Ta id1a NAekTPOdIa Kal adpavr) aEpia OTTWG OTN
auykoAAnon PMIG. H mrAorjynon evrog Tou pevou DPMIG trpaypaToTroigital 6TTwg n TTAofiynon ato
pevou «MAG» pe Toug SIaKOTITEG (2] ko [13]. Mtropeite eTTiong va MAECETE TN SIGPETPO TOU XPNOIUOTIOI-
oUpevou oUpPaTog GUYKOAANONG PETAEU «2T» Kal «4T».

Edw ptTopeite va avoigeTe TO SIAYPAPMA TTAPAUETPWY PETA TN PUBUICH TOU GUPUATOG GUYKOAANGNG
TTOU XPNOIUOTTOIEITE TTATWVTAG BUO POPES TOV BIAKOTITN [13]. Edw MTTOPEITE VO PUBICETE TIG ETTIHEPOUG
TTapapéTpoug otn nEBodo DPMIG. MpoTteivoupe o€ autd TO ONUEIO VO XPNOIKOTTIOIEITE TIG TIPOETTIAEYMEVEG
TIpEG. QG TTPOXWPNHEVOG XPAOTNG PTTOPEITE VA TTPOCAPHOLETE TIG ETTINEPOUG TIUEG, WWOTE VO TTPOCOPHUOTETE
TN d10diKacia GUYKOAANONG aKPIBWGS OTIG TTIPOYPANMATIONEVES Epyaaieg oag. MNa eTTavapopd Twv
PUBHIoEVWY TTAPAPETPWY, ETTIOTPEWTE OTO pevoU DPMIG [oxédio 6] kal KpaTraTE TTATNUEVO TOV DIOKOTITH
12 yia 1rep. 5 deuTepOAeTTTA.

2x£010 6
(t DPMIG ‘ Fe ArB0% @0.8 ‘ ET\‘

39 19.6
A V

'@" wissi Faaat jl_
2.8 1.4 +0.1 +0.5

m,/min mm INDUCTANCE  ARC LENGTH

N KINAYNOZ ErKAYMATOX!

Ta ouyKOAANPEVa avTIKEIMEVA Kaive TTAPA TTOAU, €TO1 (OOTE VO UTTOPEI VA KAEITE. XPNOIUOTIOIEITE TTAVTA
Mia TOIUTTIOq, YIa VO JETAKIVEITE GUYKOAANUEVA, KOUTA QVTIKEIMEVA.

A@ouU éxeTe OUVOEDTEI NAEKTPIKA TN CUCKEUN NAEKTPOOUYKOAANONG,
akoAouBioTe TNV €§1¢ diadikaaia:

B dopéoTe cUPPWVA PE TIG 0dNYieG KATAAANAN TTPOCTATEUTIKY EVOUPATIa Kal TIPOETOINGAOTE TOV XWPO
gpyaciag oag.

B >uvdéaTe TO KAAWDIO YEIWONG WE TO CWHA (4] JE TO TTPOG GUYKOAANON avTikeiyevo. BeBaiwOeiTe,
OTI UTTAPXE! MIa KAAN NAEKTPIKN) ETTOQN.

B 370 onueio TToU TTPOKEITAI VA GUYKOAANACETE, TTPETTEI VA KABAPIOETE TO AVTIKEIUEVO ATTO OKOUPIA Kal
Xpwpara.

B PuBuioTe TIg £MOUPNTEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANGNG CUP@WYVA PE TNV TTIAEYUEVn pEBodOo
OUYKOAANONG.

B MeTOoKIVAOTE TO AKPOQPUCIO TOU KAUCTAPA L8] 0TO onpeio Tou avTiKEIuévou, OTo OTToIo BEAETE va
OUYKOANAOETE.

B [latAoTE TO TTANRKTPO TOU KAUCTAPO (o], yla va wbnoete 1o oUppa auykdAAnong. Otav givai
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avappévo To NAEKTPIKG TOED, N OUCKEUN TTpowBEei oUpua cUyKOAANONG aTo AouTpd GUYKOAANONG.
®  TlpocdiopioTe TNV 1I8AVIKA pUBUICH TOU PEUUOTOG GUYKOAANCNG HE BOKIPEG O €va BOKIIO.
‘Eva kaAd puBpiopévo nAekTpikd T6E0 €xel Evav atraAd, opoidpopea Boupo.

B e mepimTwon Bpaxvou r oKANPoU KPOTOAIoHATOG, ETTIAECTE pIa uwnAOTEPN Babuida IoxU0G
(avgnon pelpatog cuykOAANGNG).

B Orav éxel eTOpKEG HEYEBOG 0 PaKAG ouYKOAANONG, kaBodnyeite Tov kKauaTApa 1% apyd KaTd PAKog
TNG OKUAG TTou €mMOUEiTE. H aTmd0TO0N avAPETa OTO aKpo@UGCIo KAUoTApa L8] Kal TO avTIKEiuEVO
Ba TTpéTTel va ival 600 To duvaTo IO PIKPN (O€ Kapia TTEPITTTwon geyoAuTepn atmé 10 mm).

B Evdexopévwg pe eAa@pid petakivnaon, augnoTe Aiyo To Aoutpd cuykOAAnang. MNa Toug Aiyétepo
EUTTEIPOUG N TTPWTN OUOKOAIT £yKEITal TN ONMIoUpyia VoG CwoToU NAEKTPIKOU TOEOU.

Ma Tov oKoTTd auTO TTPETTEl va PUBUICTEI CWAOTA TO PEUPA CUYKOAANGNG.

B To Bd&6og kauaong (avTioToixei aTo BAB0OG TNG paPng auykOAANoNG oTo UAIKG) Ba TTpéTTel va ival
KaTA 1O duvaTd BaBdU, To AouTpd GUYKOAANONG dev Ba TTPETTEI WOTOOO Va TTEPTEI HECA OTTO TO
QVTIKEIMEVO.

B Edv 10 peUpa oUYKOAANONG eival TTOAU XapnAd, dev ptropei va Aiwoel cwoTd To cUpPaA GUYKOAANONG.
Qg guvéteia, To oUpua oUuYKOAANGNG BuBieTal guxva aTo AoUTPO GUYKOAANGNG PEXPI TO QVTIKEIMEVO.

B EmTpETTETAI VO ATTOMAKPUVETE T OKWPEIa aTTO TN pa@r HOVO agoU Kpuwaokel. Na va ouvexioeTe pia
OUYKOAANGN O€ PIO pO@r] TTOU £XETE DIAKOWEL:

B AQaip£CTE TTPWTA TN OKWPEIA GTO CNUEIO EQAPUOYAG.

B 370V apuod OUYKOAANONG avAWTE TO NAEKTPIKO TOEO, KOBOBNYNOTE TO OTO ONUEIo oUVOEDNG, EKEN
NWOTE TO CWOTA KAl OTN CUVEXEIA OUVEXIOTE TN pa®r) cUYKOAANONG.

A MPOZOXH!: A&Bete utTOWN, OTI HETA TN GUYKOAANCN TTPETTEI VA OTTOBETETE TOV KAUOTAPA TTAVTA
0€ €va JOVWUEVO UTTOOTPWHA.

B ATTeVEPYOTIOIEITE TTAVTA T CUCKEUN NAEKTPOCUYKOAANGNG PETA TO TTEPAG TWV EPYACIWV OUYKOAANGNG
KOl O€ SIOAEIYPATA, KOI ATTOOUVOEETE TTAVTA TO PIG TPOPODOCiag atd Tnv TTPila.

® Anuioupyia pa@ng ouykOAAnong
ZnueEIoKA pa@n | OuykOAAnon kat' dkpa

O kauoTpag woeital Tpog Ta eUTTPOG. AToTéAeoua: To BaBog kauong gival HIKPOTEPO, TO TTAATOG TNG
pa®ng peyaAlTePo, To ETTAVW KOPOOVI PaPAG (0paTr ETMIPAVEI TNG PAPAS CUYKOAANGNG) TTIO ETTITTESO
Kl N avoxf QaAUATWY évwong (CeAAUa oTnv TAEN UAIKOU) peyaAUTEPN.

TpaBnxTh paen f TpanxTi cuyk6AAnon

O kauoTrpag atropakpUveTal atrd Tn pa@h ouykOAANang (eik. X). ATrotéAeopa: BaBog kauong
MEYAAUTEPO, TTAATOG PAPAG UIKPOTEPO, ETTAVW KOPOOVI paPNG WNAGTEPO Kal avoxr OQAAUATWY Evwong
MIKPOTEPN.

Zuvdéoeig OUYKOAANONG
Ymdpyouv dUo Baacikoi TPOTToI GUVOECNG OTNV TEXVOAOYia CUYKOAANGNG: METWTTIKA pa®n (E§wTeEPIKA
ywvia) Kol QUXEVIKF pa@n (ECWTEPIKN Ywvia Kal ETTIKAGAUWN).

ZUuVvOEOEIG METWTTIKAG PAPNG

2€ OUVOEDEIG HETWTTIKAG PAPNG ME TTAXOG UAIKOU £wg 2 mm o1 OKUEG GUYKOAANONG evovovTal TTARPWG
METAEU Toug. MNa peyaAUTepa Trayxn Ba TpéTTel va emAEyeTe pia amméoTacn 0,5-4 mm. H 1davikA
améoTtaon e€apTdTtal amd 70 CUYKOAANUEVO UAIKG (aAoupivio 1y xdAuBag), Tn oUvBeon Tou UAIKOU KaBwg
Kal Tov ETTIAEYPEVO TPOTTO OUYKOAANGNG. AuTr n amméoTacn Ba TTPETTEN va evTOTTICETal € éva OKipIO.

Emimredeg ouvdEOoEIG METWTTIKAG PAPAG

O1 ouykoAARoE€Ig Ba TTPETTEl va eKTEAOUVTAI XWPiG SIOKOTTH Kal PE ETTApKEG BABOG kauang, ETTOPEVWG
€ival EEQIPETIKA ONUAVTIKA MI KAAr TTpogTolpaagia. H ToiéTnTa Tou atroTeAECHATOG TNG CUYKOAANGNG
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€TTNPEACeTaI OTTO TA €EAG: TNV £VTOON PEUPATOG, TNV ATTOCTACN AVAPETSA OTIG AKPEG TUYKOAANONG,
TNV KAIioN TOU KQUOTAPA Kal TN SIGUETPO Tou GUPHATOG GUYKOAANoNG. Ooo 1Mo KEBeTa KPATATE TOV
KOUOTAPA TTAVW 11O TO AVTIKEIYEVO, TOOO PeYaAUTEPO gival To BAB0G Kauaong Kal avTioTpoa.

Ma TNV TPOANWN 1 HEIWON TTOPAPOPPWOEWY, Ol OTTOIEG EVOEXETAI VA TTAPOUCIACTOUV KATA T OKAN-
puvaon Tou UAIKOU, gival KOAG va aKIVATOTIOIEITE TO QVTIKEIPEVA PE pIa BIATagn. MNPETTEl va aTTOQeUYETE
VA TEVTWVETE T oUYKOAANuEVN dour, yia va atro@elyovTtal Bpaloeig oTn ouyKOAANan.

AuTEG 01 BUOKOAIEG pTTOPOUV Va PEIWBOUV, £QV UTTAPYXEI N dBUVATOTNTA VA TTEPIOTPEWETE TO QVTIKEIUEVO
€701, WOTE N OUYKOAANGCN va PTTOPET va eKTEAEOTE o€ SUO avTiBETa OTADIA.

Zuvdéoelig CUYKOAANONG OTNV EEWTEPIKN YwVid
Mia TTpogToiyacia TETolou €idoug gival TTOAU eUKOAN (eIK. Y, Z).

> Mo TTaxId UAIKG Bev £XEl WOTOOO TTAEOV VONUA. Z& QUTH TNV TTEPITITWON €ival KAAUTEPO VA TTPOETOI-
péoeTe pia oUvoean OTIWG TTAPAKATW, OTNV oTToia Ba AoEOTOPATETE TNV aKUM HIOG TTAGKAG (EIK. AA).

AA 5

ZUuVvOEOEIG QUXEVIKAG PAPNG
Mia auxevikn pagn dnuioupyeital, éTav Ta avTiKeipeva gival kaBeta peTafl Toug. H pagn Ba péTrel va
£XEI TO OXNMA EVOG TPIYWVOU UE ICOPNKEIG TTAEUPEG Kal évav eAa@pu auyéva (eik. AB, AC).

Zuvdéoelig CUYKOAANONG OTNV ECWTEPIKA ywVvia

H TTpogToIpacia autrg TN oUvdeong GUYKOAANONG €ival TTOAU €UKOAN Kal TTpayUATOTTOIEITAl O€ TTAXN
pEXP!I 5 mm. H didoTtaon «d» TTpETTel va pelwBei oTo eAAXIOTO Kai dev Ba TTPETTEI va Eival O€ Kapia
TEPITITWON MIKPOTEPN aTTO 2 mm (eik. AB).

AB AC




2 Mo TTaxId UAIKG Oev €xel WOTOOO TTAEOV VONUA. Z€ QUTH TNV TTEPITITWON €ival KAAUTEPO VO TTPOETOI-
MAoETE YIa oUVOEDN OTTWG OTNV €Ikéva AA, oTnv oTToia Ba AogOTOUNCETE TNV AKUA WIAG TTAAKAG.

EmiKaAuTITIKEG OUVBETEIS GUYKOAANONG

H ouvnBéaTepn TrpoeTolpacia gival auTh Ye i01EG akpEG oUYKOAANONG. H ouykOAAnon EekoAAdel pe pia
KOVOVIKA YwVIak pa@r cuykOAAnong. MNpéETel va TANCIAoETE Ta BUO QVTIKEIPEVA, OTTWG GTNV EIKOVA
AD, 600 TTI0 KOVTA YiveTal.

AD

® Xuyk6AAnon MMA

B BeBaiwdeite 6T 0 KeVTPIKOG BIaKGTTNG [23] givan ToTroBeTnuévog aTn Béan «O» («OFF») kai 6Ti To
@IG Tpoodoaiag 2] dev eival ouvdedepévo aTnv TTpida.

B ZuvdéoTe TNV TOIUTTIOA NAEKTPOdIWY (5] kau T0 owua (4] OTN OUOKEUT NAEKTPOCUYKOAANONG, OTTWG

oTnv €ikéva AE. Mpooé€Tte OXETIKA KAl TIG TTANPOQOPIEG TOU KATAOKEUAGTA TwV NAEKTPOBiWV Kal

AGBeTe uTTOWN OTI evdeY. va ANGEEI N TTOANIKOTNTA avaAoya pe Tov TUTTO NAEKTPOdIoU TToU XPNOIHOo-

TIOIEITE.

PopéaTe UPQWVA PE TIG 0dNYiEG KATAAANAN TTPOCTATEUTIKN VOUHATIa Kal TIPOETOINACTE TOV XWPO

gpyaciag oag.

2UvOEOTE TO CWHA (4] o10 KOTEPYALOUEVO QVTIKEIPEVO.

SUVBEOTE TO NAEKTPOBIO GTNV TOIUTTIOA NAEKTPOSIWY [5].

©£0Te oe AeIToUPYia TN GUOKEUN, BETOVTAC TOV KEVTPIKG SIakaTrTh 23] ot B€0n «I» («ON»).

EmAéETe Tn Aeitoupyia «MMA» 6TTwg Treplypd@eTtal oTo «ETrIAoyr peBddou auykdAANoNnG».

@ YMOAEI=H: OAeg o1 TigéG TTOU TTapoucIadovTal oTa axESIa TTou aKoAouBoUV gival EVOEIKTIKES Kal
Oev gival TTPOTATEIG YIO CUYKEKPIPEVEG TTAPANETPOUG GUYKOAANONG.
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’/_MMA ‘ ANTI STICK YES |\\‘FlD YE—E‘

140 57.8
A V

HaT ARC

START FORCE
45 34
% %

LS

Me Tnv emmAoyn TG peBddou MMA ptTopeite va puBuioeTe To peUPa CUYKOAANGNG TTEPICTPEPOVTAG TOV
TIEPIOTPOPIKS BIAKATITN yia TN pUBUION Tou PEUPATOG GUYKOAANONG [13] (oTn ouvéxela avaPEPETal WG
OIaKOTITNG @). EkT6G auToU uttopeite va evepyotroinoeTe TiG Aeitoupyieg ANTI STICK kai VRD
TIOTWVTAG Kal TTEPIOTPEPOVTAG TOV BIOKOTITN [13] [Zx€010 7] Me To ANTI STICK atrotpéteTal To KOANa
TWV NAEKTPOBiWV 0TO avTikEipevo. Me VRD peiwveTal n epapuocpévn Téon, otav ekeivn mn oTiyun dev
yivetal ouykdAAnon. Xpnaoiueuel o€ pia 191aitepa ao@aAr epyaaia. MNepioTpé@ovTag A/Kal TTATWVTAG KAl
OTN OUVEXEIQ TTEPIOTPEPOVTAG TOV BIAKOTITN yia TN pUBJIoN Tdong 112 ptropeite va TTPoCapuOleTE TIG
Tipég yia HOT START kat ARC FORCE. Augdavovtag tnv 1ipp HOT START yivetal 1m0 €0koAn n évaucn
TOU NAekTpIKOU T6E0oU. To ARC FORCE emrevepyei mapopola pe 1o ANTI STICK oTnv rpooTtacia a1rd 1o
KOAANMa Tou NAEKTPOdIOU OTO AVTIKEIMEVO.

@ YMNOAEI=H: lNa evOeIKTIKEG TINEG IO TO peUA GUYKOAANCNG TTOU TTPETTEI VO puBUicETE avaAoya Pe
TN SIGUETPO TOU NAEKTPOBIoU, avaTPELTE OTOV akGAouBo TTivaKa.

@ nAekTpodiou PgOpa ouyk6AAnong
1,6 mm 40-60 A

2,0 mm 60-80 A

2,5 mm 80-100 A

3,2 mm 100-140 A

A MPOZOXH: Acv emITPETTETAI VO QEPVETE O€ APETN ETTAPH TO CWHA (4] ka TNV TOIPTTIOA NAEKTPO-
Siwv [5l70 nAekTpddi0.

A MPOZOXH: X1n ouykOAANon Pe BEPYEG, TTPETTEI VO CUVOEETE TNV TOIUTTIOA NAEKTPODIWV (5] kai 1o

owHa (4] oUPPWVA PE TIG 0ONYIEG TOU KATAOKEUAOTH TwV NAEKTPOSIWV.

B dopéate oUPPWVA PE TIG 0dNYieG KATAAANAN TTPOOTATEUTIKY evOUpATia Kal TTPOETOINACTE TOV XWPO
€pyaociag oag.

B Ta va teppartioete Tn diadikacia epyaciag, B€aTe Tov KEVTPIKG diakoTTn ON / OFF (3 oTn Béon
«O» («OFF»).

A MPOZOXH: Mnv TauTTOVAPETE PE TO NAEKTPODIO TO KATEPYALOPEVO AVTIKEIPEVO. EvOéxeTal va
TIPOKAAEOETE {NUIG Kal VO QUCKOAEWETE TNV €évauon Tou NAEKTPIKOU TOEou. MOAIG yivel évauon Tou nAe-
KTPIKOU TOEOoU, TTPOCTTABAOTE va dIATNPAOETE YIa ATTO0TACN OTTO TO KATEPYALOUEVO QVTIKEIIEVO, TTOU
va avTIoTOIXEl 0N BIGUETPO NAEKTPODIOU TTOU XPNoIhoTToIEiTE. H ardéoTaon Ba TTPETTEI va TTAPAMEVEL
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KOTG TO duvaTtd oTaBEPr, OO0 TTPAYUATOTIOIEITE TN CUYKOAANGN. H KAion Tou nAekTpodiou TTPog TNV
KaTelBuvon epyaaiag Ba TpéTTel va avépxetal o€ 20—30 poipeg.

A MPOZOXH: XpnoiyoTrolite TTAVTA Ia TOIMTTIOA, VIO VA ATTOUOKPUVETE TA KATAVOAWHEVO

NAEKTPABIA 1) VIO VO JETOKIVEITE KOUTA QVTIKEIPEVA. AGBETE UTTOWN, OTI META TN OUYKOAANGN TTPETTEN VA

QATTOBETETE TTAVTA O€ €va HOVWUEVO UTTOOTPWHA TNV TOINTTIOO NAeKTpodiwv. ETpéTTeTal va amopakpu-

VETE TN OKWpIa atrd TN pagn HOVo a@oU KPUWOEl. A va CUVEXITETE YIa CUYKOAANGN O€ HIa pa@r] TToU

EXETE DIOKOWYEL:

B AQaip€éoTe TTPWTA TN OKWpPIa atré 1o onueio ouvdEong.

B XT1ov appd ouykOAANONG avawTe To NAekTPIKS TOEO, KaBOdNYACTE TO OTO ONUEI0 OUVOEDNG, EKET
ANIWOTE TO CWOTA KOl GTN CUVEXEIQ GUVEXIOTE TN PO OUYKOAANGNG.

A MPOZOXH: Atré Tnv epyaaia ouykdAAnong avamtiooovTtal uwnAég Beppuokpaaieg. MNa autév
TOV AGYO TTPETTEI VO AQAVETE T CUOKEUN NAEKTPOOUYKOAANONG PETA TN XPAON VO AEITOUpYEi XWwpig
@opTio TOUAdYIOTOV pIoH WPa. EVAAAGKTIKG, a@roTe TN GUOKEUN va KPUWOEl Jia wpa. Emrpémeral va
OUOKEUACETE Kal va aTToOnKeUETE TN GUOKEUN POVO OTav €xel eTTavEABEI N Beppokpaagia TNG CUCKEUNG
O€ KOVOVIKGA ETTITTEDA.

A MPOZOXH: Mia tdaon, trou gival 10 % xapunAdTepn a1d TNV OVOPOOTIKA TAan €10630U TNG

OUOKEUNG NAEKTPOOUYKOAANGNG, UTTOPEI va €XEl TIG AKOAOUBEG CUVETTEIEG:

B To pelpa TNG CUCKEUNG HEIWVETAL.

A To nAekTpIKS TOEO KOBETAI 1 YiveTal OTABEG.

MPOZOXH:

B H akTivoBoAia atrd 1o NAeKTPIKO TOEO PTTOPET Va TTPOKOAETEI PAEYUOVEG OTA PATIO Kal eykaupaTta
oTo dépua.

B O1 okwpieg YekaopoU Kal TAENG UTTOPET va TIPOKAAEGOUV TPAUMATIONOUG OTA JATIO KAl EYKAUUATA.

B EmrpémeTal atmokAEIOTIKA Kal gOvo n XpAon KaAwdiwv ouykdAAnong, Ta otroia TrepIAapavovTal
oTnv TTapadoon. ETAEETE avAueoa o€ TTOVTAPIOTH Kal TPABNXTA OUYKOAANGN. ZTn OUVEXEIQ
aTreIkovieTal N eTMdPACN TNG KATEUBUVONG Kivnong OTa XAPAKTNPIOTIKA TG PAPAG GUYKOAANONG:

MovTapIioTh GuyKOAANON TpafnxTr ouykOAAnon

Aigioduan MIKPOTEPN JeyaAUTEPN
MAG&TOG pa®rg cuykdAANoNg HeyaAUTEPO MIKPOTEPO
Kopddvi cuykdAAnang Mo PNXo Mo WnAd
>@aApaTa pa@Rg oUYKOAANONG | TTEPIOCOTEPA NiyoTepa

@ YMNOAEI=H: AtropaacileTe HOvol 00gG, TTOI0G TPOTTOG CUYKOAANGNG €ival TTI0 KATAGAANAOG, agpou

OUYKOANAGETE £va BOKIpIO.
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@ YMOAEIZH: Metd tnv TARpn ¢Bopd Tou NAEKTPOSioU TTPETTEI VA TO AVTIKATOOTHOETE.
® Xuyk6AAnon WIG/TIG

Ma tn ouykdAAnon WIG/TIG akohouBnaTe TIG TTANpo@opieg yia Tov kauaThpa aag WIG. MmopeiTe va
emAEEeTE TN Aeimoupyia WIG/TIG émrwg Trepiypd@etal o1o «ETTIAOYA peBdS0oU ouyKOAANGNG».

(D YMOAEI=H: OAeg o1 TIgéG TTOU TTapouCIdadovTal oTa axESIa TTou oKoAouBoUvV gival EVOEIKTIKES Kal
O¢ev gival TTPOTATEIG VIO GUYKEKPIUEVEG TTOPAPETPOUG GUYKOAANONG.

>x€dI0 8
’TJFI' TIG ‘ ANTI STICK YES

22 11.3
A V

LR TIME

0.1

Me Tnv emmAoyn TG peBddou TIG ptropeite va pubuicete T0
peUUO CUYKOAANGNG TTEPICTPEPOVTAG TOV TTEPICTPOPIKG SIAKATITN yIA T PUBUIOT TOU PEUPATOG
OUYKOAANoNg [13] (oTn ouvéxela ava@EpeTal wg dIAKOTITNG ). EKTOG auToU PTTOPEITE VA EVEPYOTTOINOETE
N Aeiroupyia ANTI STICK TratwivTag Kai TrEpIGTPEPOVTAG TOV dIAKOTITN [, [Zx£d10 8] Me To ANTI
STICK atrotpétreTal To KOANPa Twv NAEKTPOBiWY OTO AVTIKEIPEVO. MNePIOTPEPOVTAG TOV BIOKOTITN YIa T
pUBuIoN TaONG [12] pTTOpPEiTE Va pubpioete TNV TIUA yia To UP TIME. AnAwvel 1600 ypryopa evepyoTTOI-
€iTal To peUpa oTNV ApXNA TNG £pyaaiag ouykOAAnong. Mia uwnAdTepn TIUA ONUaiVel Jdia o apyn
gvepyoTroinon.

® XuvTripnon Kai Kabapiopuog

(D YMOAEI=H: Na tnv ampdoKkoTITn A&IToupyia TnG Kai TNV TAPNoN TwV aTTaITAOEWY ao@aAEiag,
N ouoKeun NAEKTPOTUYKOAANCNG TTPETTEI va UTTORBAAAETAI TAKTIKA O€ OEPPIG KAI O YEVIKI ETTIOKEUN.
ATTO akaTdAANAN A AavBaopévn xpron evoExeTal va TTPoKANBEei aduvayia Asiroupyiag kal {nUIEG 0TNn
OUOKEUN). AVOBETETE TIG ETTIOKEUEG HOVO OE EKTTAIBEUPEVOUG NAEKTPOAGYOUG.

B KAcioTe TNV KUPIA TPOPODOCIa PEUPATOG KOBWG Kal TOV KEVTPIKO SIAKAOTITN TNG OUOKEUNG, TTPIV
EKTEAETETE EPYOTIEG OUVTAPNONG OTN CUCKEUR NAEKTPOCOUYKOAANGNG.

B Kabapifete TOKTIKG TN OUOKEUR NAEKTPOOUYKOAANONG Kal Ta a&eaoudp pe aépa, aAAIvo Upaopa
kaBapiopou 1} BoupToa.

B Ye mepimTwon BAGRNG A aTrapaitnTNG AVTIKATAOTACNG HEPWYV TNG GUOKEUNG aTTEUBUVOEiTE OTO
KOTAAANAO EIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKG.

® Ymodeieig yia To epIBAAAOV Kal TTANPO@POpPiEG aTTOPPIYNG
ﬁ MHN METATE HAEKTPIKA EPFAAEIA ZTA OIKIAKA AMOPPIMMATA! ANAKTHZH

MPQTQN YAQN ANTI A AIAGEZH AMOPPIMMATQN! Z0pgwva Je TNV eupwTTaikh odnyia
mmm  2012/19/EE Trp£TTEl O XPNOIPOTIOINKEVEG NAEKTPIKEG CUOKEUEG va GUAAEYOVTaI KOl VO OVAKU-
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KAWVOVTaAI PE TPOTTO QIAIKO TTPOG TO TrEPIBAAAOV. To cUPBOAO Tou diaypappévou KABOU ATTOPPIMHATWY
onuaivel, 6Tl AuTh N CUCKEUN OEV ETTITPETTETAI VA ATTOPPITITETAI OTA OIKIAKG ATTOPPIPHATA OTO TEAOG TNG
d1dpkelag Xprong TnG. H ouokeur| TTPETTEl va TTapadideTal o€ dIaPopPwHEVA ONUEia GUANOYNG,
eTaIPEiEG avOKUKAWONG Kal ETTIXEIPATEIG OIABEONG ATTOPPIMUATWY.

MpaypaToTroloupe SWPEAV TNV ATTOPPIYN TWV EAATTWHATIKWY CUCKEUWY TTOU EXETE ETTIOTPEWEL.

O1 TTWANTEG NAEKTPIKWY Kal NAEKTPOVIKWY CUGKEUWYV KOBWG Kal Ol TTWANTEG TPOQIPWYV gival ETTITTPOCBETA
UTTOXPEWEVOI va déxovTal €oTPo@éG. H LIDL oag rapéxel duvatdtnTeg ETTIOTPOPAG aTTeudeiag oTa
KOTAOTAPATA Kal OTIG ayopég. H eMoTpo@r| Kai n atroppiyn eival yia e0dg dwpedv. Me Tnv ayopd

MIOG KaIlvoUPYIaG CUOKEUEG EXETE TO SIKAIWPA va ETTIOTPEWPETE OWPEAV HIa AVTIOTOIXN TTOAIG CUOKEUN.
EmimrpooBeTa éxete TN SuvaTodTNTA, AVEEAPTNTA OTTO TNV AYOPd HIAG KAIVOUPYIAG CUOKEUAG, VO TTapa-
dWaoeTe dWPEAV (UEXPI KOI TPEIG) TTAAIEG CUOKEUEG, OI OTTOIEG BEV EXOUV KaMia SiIdoTaon PeyaAUTePn
amé 25 cm.

AlaypdyTe TTPIV ATTd TNV ETTIOTPOPA OAA Ta SESOPEVA TTPOCWTTIKOU XAPAKTAPA.

AQaIpECTE TTIPIV OTTO TNV ETTIOTPOPN TIG MTTATAPIES 1 TIG ETTAVAPOPTICOPEVES UTTATAPIES, TTOU BEV
TrepIKAgiovTal atré TNV TTaAId CUOKeEUH, KaBWG Kal TIG AQUTTEG, Ol OTToiEG UTTOPOUV VO a@alpeBolV Xwpig
KOTOOTPO®NA Kal TTapadwaTe TIG yia EEXWPIOTA TUAAOYH.

Ol pmratapieg Tou Trepiéxouv eTIRAaBEIG ouaieg @épouv Ta diTAavd cUPBoAa, Ta oTroia

TIAPATTEUTIOUV GTNV OTTAYOPEUCT) TNG ATTOPPIYNG OTA OIKIOKA atroppiupata. O ovouadieg yia

Ta KaBopioTika Bapéa péTarAa eivar o1 €grg: Cd = kaduio, Hg = udpdpyupog, Pb = péAupdog.
MapadwaoTe TIG XPNOIUOTIOINUEVEG UTTOTAPIEG OE €va CGNUEIO aTTOPPIYNG OTOV BIHO ) OTNV KOIVOTNTA
0ag A EMOTPEYTE TIG OTO KATAGTNUA. EKTTANPWVETE €101 TIG VOUIKEG UTTOXPEWOEIG KOl GUMBAAAETE
onUavTIKG 0TV TTPO0TACIA TOU TTEPIBAAAOVTOG.

& FY
% a \ Mpoagé€te TN ofuavon ota didgopa UAIKG GUOKEUOOIOG Kal aTTOPPIYTE TO

evOeXopEVWG EexwplaTd. Ta UAIKG CUOKEUATiag ETTIONUaivovTal e CUVTUAOEIS () kal wngia (b) ye Tnv
akoAoubn onuacia:1-7: MAaoTiKd, 20—22: XapTti kai xapTtovi, 80-98: Z0vOeTa UAIKA.

® ARAwon cuppépewong EE

H eTaipeia

C. M. C. GmbH

Y1reuBuvog TeEKuNPiwong:

Dr. Christian Weyler

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

FEPMANIA

ONAWVEl WG povadikn utrelbuvn, 6T TO TTPOIGV

Zuokeun NAEKTPOOUYKOAANONG ME TEXVOAOYia BITTAOU TTaApoU

IAN: 409145_2207
Ap. €idoug: 2572

‘ETog kataokeung:  2023/18
MovTéAo: PMPS 200 B1

IKOVOTTOIEN TIG OUCIACTIKEG ATTAITACEIG TIPOATACIAG, Ol 0TToieG KaBoPIfovTal OTIG EUPWTTAIKEG 0dnYieg

Odnyia EE yia Tnv nAeKTpopayvnTIKf cuparéTnra:
2014/30/EE

Odnyia epi xapnAng Tdong:

2014/35/EE
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Odnyia yia TOV TTEPIOPICUO TG XPRONG OPICHEVWYV ETTIKIVEUVWYV OUCIWV O& NAEKTPIKOS Kal
NAeKTPOVIKO £§0TTAICNO (ROHS):
2011/65/EE + 2015/863/EE

Kal TIG TPOTTOTTOIROEIG TOUG.

To TTpoavagepOPEVO avTiKeEiyevo TNG dAwaong IkavoTrolei TG diatdgelg Tng odnyiag 2011/65/EE Tou
Eupwaikou KoivoBouAiou kai Tou ZupBouAiou Tng 8ng louviou 2011 yia Tov TrepIopiopd TG XProng
OPITHEVWY ETTIKIVOUVWY OUCIWV 0€ NAEKTPIKO Kal NAEKTPOVIKO EOTTAICNO. H agloAdynon Tng Guuuop-

pwong BacioTnke oTa oKOAOUBA EvapPUOVIOUEVA TTPOTUTTA:

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

St. Ingbert, 1/10/2022

Dr. Christian Weyler
- Aloo@aAion TToIdTNTAG -

® YTmodeifelg yia Tn SIEKTTEPAiWGCN TNG £yyUnong Kal Tou oépRIg

Eyyunon tng Creative Marketing & Consulting GmbH

AyatrnTé TTEAATN, QUTA N CUCKEUN KAAUTITETAI aTTd £yyUnon 3 €TWV AT TNV NUEPOUNVIa ayopdg.

Av TTpOIOV QEPEI EAAT-TWHATA, UTTOPEITE VA ACKMOETE TA VOMIMA SIKAIWHATE 0AG £VAVTI TOU KATOOKEU-
aaoTH TOU TTPOIGVTOG. Ta VOUIYa SIKaIWPATA oag Sev TTEPIOPICOVTAl OTTO TNV £YYUNON TNG ETAIPEIAG POG
TTOU TTEPIYPAPETAI TIAPAKATW.

® Opol gyyunong

H trepiodog eyyunTikAg KAAUWNG apxicel atrd TNV nuepopnvia ayopds. PUAGETE TTPOCEKTIKE TNV TTPW-
TOTUTTN ATTOdEIEN TNG TAPEIOKAG MNXAVAG. AUTO TO €VTUTTO €ival ATTAPAITNTO WG ATTOBEIKTIKO GTOIXEIO YIa
TNV ayopd.

Av €VTOG TPIWV ETWV ATTO TNV NUEPOMNVIa ayopdg TOU TTPOIOGVTOG TTAPOUCIACTEI KATTOIO a0 TOYXi UAIKOU
] KATOOKEUAOTIKO EAGTTWHA, Ba eTTIOKEUATOUPE | Ba AVTIKATAOTACOUYE, KATA TNV KPion pag, To
TPOiIdV dwpedv. AuTr n TTapoxA oTa TTAaicIa TNG eyyunong TTpoUTroBéTel 6T Ba pag TTapadWOETE TO
eAATTWHATIKG TTPOIOV £VTOG TNG TPIETOUG TTEPIOGdOU Padi YE TO TTAPACTATIKO ayopds (OTTOSEIEN TAUEIOKAG
MNXOVAG) KAl JIa GUVTOWN TTEPIYPAPT) OXETIKA HE TO EAGTTWHA Kal TOV XPAVO TTOU TTAPOUCIACTNKE.

Av 10 eAATTWHA KOAUTITETOI OTTO TNV €£yYUNOT| HAG, Ba TTAPAAGBETE TO ETMIOKEUA-OUEVO 1) £va KAIVOUpPYIO
TTPOIdV.

O NOMOZ 2251/1194 1rpoBA£TTel OTI 0 XpOVOG €yyUNong apxidel €K VEOU O€ TTEPITITWOT) AVTIKATAOTAGNG
TNG GUOKEUNG.

® ‘Exktaon Tng eyyunong
H ouokeur £xel KOTAOOKEUOAOTE OXOAAOTIKA OCUPPWVA JE QUOTNPES TTPOdIAYPAPEG TTOIOTNTAG KAl

uTTORAAAETal O€ HEBOBIKO EAEYXO TTPIV TNV TTAPAd0oan TnG.
H 1Tapoxn eyyunong 1oxUel yia aoToxieg UAIKOU Kal KATAOKEUOOTIKA EAQTTWHATA.
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H eyyUnon dev KaAUTITEI ££APTAKATA TOU TTPOIGVTOG T OTTOIO UTTOKEIVTAI O€ QUGCIOAOYIKA @Bopd Kal, WG
€K TOUTOU, UTTOpOUV va BewpnBolv wg avoAwaoipa i ¢nuIEG o€ eUBpauaTa £EQPTANATA, TT.X. DIOKOTITEG,
pTTaTapieg f TTapopoIa EEAPTAUOTA KOTA-OKEUAOUEVA ATTO YUOAI.

H eyyunon Tmadel va 1oxU0€l, av 1o TTPoidv €xel UTTOOTET {NUIEG, OV €XEl xpnaloTToINdEi i dev €xel ouvTn-
pNnBei cwaoTd. MNa TN CWOoTH XPAoN Tou TTPOIGVTOG TTPETTEI va TNPOUVTAI ETTOKPIBWG OAES 01 0dnYieg TTOU
avagépovTal oTIG 0dnyieg Xpriong. MNPETTEl va aTTo@eUyovTal OTTWOBHTIOTE OKOTTOI XPriONG Kal EVEPYEIEG
Yl TIG OTTOIEG UTTAPXOUV TTPOTACEIG ATTOQUYNAG ) TTPOEIBOTTIOINCEIG OTIG 0dNYieg XpAoNnG.

To TTpoidV TTpoopideTal uOvo yia IBIWTIKI KOl OXI YIa EUTTOPIKA XProN. Z& TTEPITITWOT KATAXPNOTIKOU

Kal hn evoedelypévou xelpiopou, Xpriong Biag kal eTTepRaoewy TTou dev TTpayHaToTroiRénkav ammod 1o
e¢oualodoTnuévo TTapdpTnua Tou oépPIg pag, TTadel va 1IoxUEl n eyydnon.

® AIEKTTEPAIWON O& TTEPITITWON £YyUNonNg

Ma T ypriyopn diekTrepaiwan Tou B€patdg oag, akoAoubAoTe TIG £ENG UTTOOEIEEIG: 'ExeTe 0Tn BidBeoT
0ag o€ OAEG TIG EPWTACEIG 0AG TNV ATTAOEIEN TNG TAPEIOKAG HNXAVAG Kal Tov aplBué Tpoidvtog (Tr.x. IAN)
WG aTOdEIKTIKA TNG ayopds. O apiBudg TTPoIdvTog UTTAPXEl OTNV TTIVaKida TUTToU, O€ £yXapagn, ato
€CUW@PUANO TwV 08NYILV 000G (KATW apioTePd) i WG AUTOKOAANTO OTNV TTHIOW 1 0TNV KATW TTAEUPA.

€ TTEPITITWON OPOAPATWY AEIToUpYiag ) GAAWV EAATTWHATWY, ETTIKOIVWVHOTE APXIKA PE TO TTAPOKATW
THAMO 0€PPIG TNAEQPWVIKA 1) HECW NAEKTPOVIKOU TAXUOPOWEIOU. ZTN CUVEXEIO UTTOPEITE VA OTTOOTEIAETE
dwpedAv £va TTPOIOV TTOU BewpEiTE EAATTWHATIKG OTn diEUBUvVON GEPPIG TTOU 0OG YVWOTOTIOINBNKE,
ETTIOUVATITOVTOG TO TTAPACTATIKG ayopds (atrédeign TaPEIaKAG) Kal TTEPIYPAPOVTAG TO EAGTTWHA Kal
TOTE EUPAVIOTNKE.

@ YMNOAEI=H: A116 Tn 81e0Buvaon www.lidl-service.com ptropeite va KateBAceTe auTd KAl TTOAAG
GAAa eyxelpidia, Bivieo TTPOIGVTWY Kal AOYIGHIKO.

Me autév Tov kwdikd QR
peTaBaivete atmreuBeiag atn
aeAida Tou oépPIig Tng Lidl
(www.lidl-service.com) kai
MTTOPEITE VO aVOIEETE TIG 0dNYiEg
XPHong elodyovTag Tov apifud
mpoidvTog (IAN) 409145

EFAE
5
[=]
www.lidI-service.com

® Xépfig

TpoTro!l ETMIKOIVWVIAG:

GR, CY

Ovoupa: C. M. C. GmbH

loTooeAida: www.cmc-creative.de
E-Mail: service.gr@cmc-creative.de
TnAéopwvo: 801 5000 019

‘Edpa: Iepuavia
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IAN 409145_2207

N&Bete uTTOWN OTI N akGAouBn dieBuvaon dev eival n diEUBuUvoN yia T0 GEPPIG.
ETmikoivwvnoTe apyIkd pe To Tpoava@epouevo oépPIg.

Aigvbuvon:

C. M. C. GmbH
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
FEPMANIA

MapayyeAia avTaAAAKTIKWV:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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C.M.C. GmbH
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
GERMANY
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Posledna aktualizacia informacii - Ultima actualizacién - Tilstand af information -
Versione delle informazioni - Informaciok statusza - Stanje informacij -

Stanje informacija - Ultima actualizare a informatiilor - AkTyanHocT Ha
nHdopmauusTa - ‘Ekdoon Twv TAnpogopiwv: 10/2022

Ident.-No.: PMPS200B1102022-0S

A DEPOSER A DEPOSER
Cet apparei' A LA LIVRAISON EN MAGASIN  EN DECHETERIE

et ses accessoires
se recyclent

Points de coll sur www.q ired t fr
Privilégiez la réparation ou le don de votre apparell !

MODE D EMPLOI
A DEPOSER DANS
LE BAC DE TRI
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