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DE Produktname: TIG SCHWEIRGERAT
EN Product name: TIG WELDER

PL Nazwa produktu: SPAWARKA TIG

CZ | Nézev vyrobku TIG SVAROVACI STROJ
FR Nom du produit: POSTE A SOUDER TIG
IT Nome del prodotto: SALDATRICE TIG

ES Nombre del producto: SOLDADORATIG

HU | Termék neve AWI HEGESZTOGEP
DA Produktnavn SVEJSER TIG

DE Modell:

EN Product model:

PL Model produktu:

Ccz Model vyrobku

FR Modele: S-WIGMA200M
IT Modello:

ES Modelo:

HU Modell

DA Model

DE Hersteller

EN Manufacturer

PL Producent

Ccz Vyrobce

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

ES Fabricante

HU | Termel6

DA Producent

DE Anschrift des Herstellers

EN Manufacturer Address

PL Adres producenta

Ccz Adresa vyrobce

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

ES Direccién del fabricante

HU | A gyarto cime

DA

Producentens adresse




arbeiten kontinuierlich daran, eine akkurate Ubersetzung zu liefern.

c Diese Bedienungsanleitung wurde fiir Sie maschinell Gbersetzt. Wir

Allerdings ist keine maschinelle Ubersetzung perfekt. Die offizielle
Bedienungsanleitung ist die englische Version. Etwaige Abweichungen
oder Unterschiede in der Ubersetzung sind weder bindend noch haben
sie eine rechtliche Wirkung fiur die Einhaltung oder Durchsetzung von
Vorschriften. Sollten Fragen zur Genauigkeit der Informationen in der
Bedienungsanleitung aufkommen, beziehen Sie sich bitte auf die
englische Version dieser Inhalte. Sie ist die offizielle Version.

1. Symbole

S

Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

Recycelbares Produkt.

Erflllt die Anforderungen der einschlagigen Sicherheitsnormen.

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

Achtung! Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

FuBschutz verwenden.

Achtung! HeiRRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

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

PP HOQON

Eine SchweiRmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet werden.

>

ACHTUNG! Schadliche Strahlung des Schweil}lichtbogens.




:I?
% Stromfuhrenden Teile dirfen nicht berthrt werden.

C ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Bedienungsanleitung dienen nur der
Veranschaulichung und kénnen in einigen Details vom tatsachlichen Aussehen des

Produkts abweichen.

2. Technische Daten

Beschreibung des Parameters Parameterwert
Produktname TIG Schweissgerat
Modell S-WIGMA200M
Nenneingangsspannung [V] / Frequenz [Hz] 230~/50
SchweiBverfahren WIG DC / MMA
MMA-SchweilRstrombereich [A] 30-160
Schweillstrombereich WIG DC [A] 10-200

. . . MMA: 88
Schweilstrom im Arbeitszyklus 100% [A] WIG: 110

. . . MMA: 114
Schweiflstrom im Arbeitszyklus 60% [A] WIG: 142

MMA: 160

Schweistrom im Arbeitszyklus 30% [A] WIG: 200
Effizienz [%] 80
Leerlaufspannung [V] 62
Leistungsfaktor 0,73
Arc Force Ja
Hot Start Ja
Kihlung des Gehauses Ventilator
Fackelkihlung Gas
IP-Klasse P21
Insulation class F
Normkonformitat EN60974-1
MMA-Elektrodendurchmesser [mm] 1.6-4
WIG-Elektroden-Durchmesser [mm] 1.6-3.2
Schweillbare Dicke MMA [mm)] 1.5-6
WIG-schweiBbare Dicke [mm] 0.5-5
Abmessungen (Breite x Tiefe x Hohe) [cm] 16x41x30
Gewicht [kg] 12,3

3. Allgemeine Beschreibung

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

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




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

4. Anwendungssicherheit

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

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

TIG Schweissgerat

4.1. Allgemeine Hinweise

e Es muss auf die eigene Sicherheit sowie die Sicherheit Dritter geachtet werden, indem sich der
Nutzer mit der Bedienungsanleitung des Gerats vertraut macht und die darin enthaltenen
Richtlinien sorgfaltig befolgen.

e Das Gerat darf nur von qualifiziertem Personen in Betrieb genommen, verwendet, bedient und
repariert werden.

e Das Gerat darf nicht entgegen seiner bestimmungsgemalen Verwendung verwendet werden.

4.2. Richtlinien fiir die Sicherung feuergefahrlicher Arbeiten

Gebdude und Raumlichkeiten, in denen feuergefahrliche Arbeiten ausgefiihrt werden sollen, werden
durch folgende Schritten fiir diese Arbeiten vorbereitet:

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

e alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstinde in brennbaren Verpackungen in einen
sicheren Abstand bringen;

e Absicherung gegen z. B. Spritzer von den SchweilSmaterialien, deren Beseitigung nicht méglich
ist, beispielsweise durch Abdeckung mit z. B. Blechen, Gipskartonplatten usw.;

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

e Abdichtung aller Installations- und Beliftungoffnungen usw. in der Nahe des Arbeitsplatzes mit
nicht brennbarem Material;

o Absicherung von elektrischen und gasfiihrenden Leitungen und Kabeln mit brennbarer
Isolierung vor SchweilSspritzern oder mechanischer Beschadigung, falls sich diese im
Gefahrenbereich von feuergefahrlichen Arbeiten befinden;

e Uberpriifung, ob im Bereich der geplanten Arbeiten an diesem Tag keine Malerarbeiten oder
andere Arbeiten mit brennbaren Substanzen durchgefiihrt worden sind.

Funken kénnen Bridnde verursachen.

Beim Schweillen entstehende Funken konnen Brdnde, Explosionen und Verbrennungen auf
ungeschitzter Haut verursachen. Wahrend der Ausflihrung von SchweiBarbeiten missen
SchweilRerhandschuhe und Schutzkleidung getragen werden. Alle leicht brennbaren Materialien und
Stoffe missen aus dem Arbeitsbereich entfernt oder abgesichert werden. Es dirfen keine
geschlossenen Behélter oder Tanks geschweiRt werden, die leicht brennbare Flissigkeiten enthalten



haben. Solche Behilter oder Tanks missen vor dem Schweillen ausgespllt werden, um leicht
brennbare Flissigkeiten zu entfernen. Das Schweilen ist in der Ndahe von leicht brennbaren Gasen,
Dampfen oder Flissigkeiten untersagt. Feuerloschgerdte (Loschdecken und Pulver- oder
Schneel6scher) sollten in der Nahe des Arbeitsplatzes an einem gut sichtbaren und leicht zugédnglichen
Ort angebracht werden.

Die Flasche kann explodieren.

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

Die geschweiBten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.

Geschweildste Werkstiicke diirfen niemals mit ungeschitzten Koérperteilen bertihrt werden. Es miissen
immer SchweilRerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweilite Werkstilicke
berihrt oder bewegt werden sollen.

4.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes fiir das SchweiRen

Achtung! Das Schweif3en kann einen Brand oder eine Explosion verursachen.

e Die Arbeitsschutzvorschriften fir Schweillarbeiten miissen beachtet werden und der
Arbeitsplatz muss mit einem geeigneten Feuerloscher ausgestattet werden.

e An Stellen, an denen sich leicht brennbare Materialien entziinden kdonnen, ist das Schweillen
verboten.

e Das Schweillen in einer Atmosphare, die ein explosionsfahiges Gemisch aus brennbaren Gasen,
Dampfen, Nebeln oder Stauben mit Luft enthalt, ist verboten.

e Ineinem Umkreis von 12 m um die Schweif3stelle miissen alle brennbaren Materialien entfernt
werden, und falls dies nicht moglich ist, mlssen die brennbaren Materialien mit einer nicht
brennbaren Abdeckung abgedeckt werden.

e Es missen SicherheitsmaBnahmen gegen Funken und gliihende Metallpartikel getroffen
werden.

e Es muss darauf geachtet werden, dass Funken und heille Metallsplitter durch Schlitze oder
Offnungen in Abdeckungen, Abschirmungen oder Schutzwanden eindringen kdnnen.

e Es dirfen keine SchweilRarbeiten an Behaltern oder Fasser ausgefiihrt werden, die brennbare
Stoffe enthalten oder enthalten haben. Es diirfen ebenfalls keine SchweilRarbeiten in ihrer
Nahe ausgefiihrt werden.

e Esdirfen keine unter Druck stehende Behalter, Druckleitungen oder Druckbehilter geschweilSt
werden.

e Es muss fiir eine ausreichende Beliiftung gesorgt werden.

e Vor Beginn der SchweiRarbeiten muss eine stabile Position eingenommen werden.

4.4. Personliche Schutzausriistung

Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermégen oder die Haut schadigen.

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

e Bevor die Schweillarbeiten begonnen werden, miissen alle leicht brennbaren oder explosiven
Gegenstande, wie Propangasfeuerzeuge und Streichholzer, entsorgt werden.



Es muss Schutzausriistung flir Gesicht (Helm oder Schild) und Augen getragen werden, wobei
der Filter des Augenschutzes einen Verdunklungsgrad haben muss, der an das Sehvermogen
und den Schweillstrom des SchweiRers angepasst ist. In den Sicherheitsnormen wird die Farbe
# 9 (mindestens # 8) fur jeden Strom unter 300 A vorgeschlagen.

Es muss immer eine zugelassene Schutzbrille mit einem Seitenschutz unter dem Helm oder
einem anderen Schutzschild verwendet werden.

Der Arbeitsbereich muss abgeschirmt werden, um andere Personen vor der blendenden
Strahlung des Lichtbogens oder Funken zu schiitzen.

Zwecks Schutz vor lbermaRigen Larm und um zu verhindern, dass Splitter in die Ohren
gelangen, missen immer Gehorschutzstopsel oder eine andere Form des Gehorschutzes
verwendet werden.

Drittpersonen vor dem Schauen in einen Lichtbogen warnen.

4.5. Schutz vor elektrischem Schlag

Achtung! Ein Stromschlag kann todlich sein.

Das Netzkabel muss in die nachstgelegene Steckdose eingesteckt und auf praktische und
sichere Weise verlegt werden. Es muss vermieden werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf
ungepriiften Boden verlegt wird, was zu einem Stromschlag oder Brand fiihren kann.

Kontakt mit elektrisch geladenen Teilen kann einen Stromschlag oder schwere Verbrennungen
verursachen.

Lichtbogen und Arbeitsbereich werden bei Stromfluss elektrisch aufgeladen.

Der Eingangskreis und die interne Schaltung des Gerdtes stehen auch im eingeschalteten
Zustand unter Spannung.

Gegenstande, die sich unter elektrischer Spannung befinden, diirfen nicht bertihrt werden.

Es missen trockene, porenfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung getragen werden.
Es mussen Isolierungsmatten oder andere isolierende Beschichtungen auf dem Boden
verwendet werden, die grol8 genug sind, um den Korperkontakt mit dem Werkstiick oder dem
Boden zu verhindern.

Der Lichtbogen darf nicht berihrt werden.

Die Stromversorgung muss vor der Handhabung, Reinigung oder dem Auswechseln der
Elektrode ausgeschaltet werden.

Es muss sichergestellt werden, dass das Erdungskabel richtig angeschlossen ist und dass der
Stecker richtig in der geerdeten Steckdose eingesetzt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des
Gerats kann lebensgefahrlich und gesundheitsgefahrdend sein.

Die Stromkabel miissen regelmafig auf Beschadigungen oder fehlende Isolation Uberprift
werden. Beschadigte Kabel miissen ausgewechselt werden. UnsachgemaRe Reparaturen der
Isolierung kdnnen zum Tod oder zu Gesundheitsschaden fihren.

Das Gerat muss ausgeschaltet werden, wenn es nicht verwendet wird.

Das Kabel darf nicht um den Koérper gewickelt werden.

Das Werkstlick muss ordnungsgemald geerdet sein.

Es darf nur Ausristung in einem einwandfreien Zustand verwendet werden.

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

Alle Ausristungs- und Sicherheitsgegenstdande sollten an einem Ort aufbewahrt werden.
Wenn der Ausldser aktiviert wird, muss die Spitze des Griffs vom Korper ferngehalten werden.
Befestigen Sie das Erdungskabel am Werkstiick oder so nahe wie méglich daran (z. B. an der
Werkbank).

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



Nach dem Ausschalten des Gerates und dem Abtrennen des Netzkabels muss die Spannung
am Eingangskondensator Gberpriift werden, um sicherzustellen, dass der Spannungswert Null
betragt, da sonst die Geratekomponenten nicht beriihrt werden dirfen.

4.6. Gase und Dampfe

Achtung! Das Gas kann gesundheitsgefahrdend sein oder zum Tod fiihren!

Es muss immer einen Abstand zur Gasauslass eingehalten werden.

Achten Sie beim Schweiflen auf eine gute Beliliftung des Raums, um das Einatmen von
Dampfen und Gasen zu vermeiden.

Chemische Substanzen (Schmiermittel, Losungsmittel) missen von der Oberflache
geschweilSten Werkstiicke entfernt werden, da sie bei Erwdarmung brennen und giftige Dampfe
freisetzen.

Das Schweillen von verzinkten Werkstiicken ist nur mit einer effizienten Absauganlage und
Filterung sowie einer sauberen Luftzufuhr zuldssig. Zinkdampfe sind sehr giftig, und das
Symptom einer Vergiftung ist das so genannte Zinkfieber.

Anweisungen fiir den Gebrauch

5.1. Allgemeine Hinweise

Das Gerét ist entsprechend seiner bestimmungsgemaRen Verwendung unter Beachtung der
Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften und der Angaben auf dem Typenschild (IP-Schutzart,
Betriebszyklus, Versorgungsspannung usw.) zu benutzen.

Das Gerat darf nicht gedffnet werden, da sonst die Garantie erlischt. AuBerdem kdénnen
explodierende nackte Teile zu Verletzungen fihren.

Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen am Gerit oder Sachschiaden, die sich
aus solchen Anderungen ergeben.

Bei einer Funktionsstorung des Gerats wenden Sie sich bitte an den Kundendienst.

Die Luftungsschlitze des Gerats dirfen nicht blockiert werden — das SchweiRgerat muss in
einem Abstand von 30 cm von umstehenden Gegenstdanden aufgestellt werden.

Das Schweildgerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Korper gehalten werden.

Das Gerat darf nicht in Raumen mit aggressiver Atmosphare, hohem Staubanteil und in der
N&dhe von Geraten mit hoher elektromagnetischer Feldemission installiert werden.

5.2. AnschlieRen des Gerats

5.2.1. Anschluss an die Stromversorgung

Den Anschluss des Geréts sollte eine qualifizierte Person durchfiihren. Dariiber hinaus sollte
eine entsprechend qualifizierte Person prifen, ob die Erdungs- und Elektroinstallation
einschlieRlich des Schutzsystems den Sicherheitsvorschriften entsprechen und
ordnungsgemal’ funktionieren.

das Gerat in der Nahe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.

Fiir den Anschluss des Gerats miissen libermafig lange Kabel vermieden werden.

Einphasige SchweiRgerate sollten an eine mit einem Erdungsstift versehene Steckdose
angeschlossen werden.

SchweiRgerate, die Gber Starkstromnetzwerk versorgt werden, werden ohne Stecker geliefert;
ein geeigneter Stecker muss eigenstandig besorgt werden und eine qualifizierte Person muss
mit der Montage dieses Steckers beauftragt werden.

ACHTUNG! Das Gerdt darf nur betrieben werden, wenn es an eine Anlage mit funktionsfahiger
Absicherung angeschlossen ist.



5.2.2. Anschluss der Gasversorgung

e Die Gasflasche muss weit entfernt vom Werkstlick aufgestellt und gegen Herunterfallen
gesichert werden.

e Der Gasanschluss des SchweiRgerats muss mit einem geeigneten Schlauch und einem Regler
mit Gasflusskontrolle an die Gasflasche oder das Gassystem angeschlossen werden. Achtung!
Die Verwendung eines Netzregler fir Gasflaschen sowie eines Flaschenreglers fir
Netzanschlisse ist nicht zugelassen. Ein solcher Austausch kann zu einer Beschadigung des
Reglers und zu Verletzungen fiihren.

e Der sparsame Einsatz von Gas verlangert die SchweiRzeit.

6. Produktiibersicht

Ansicht Vorderseite:

200 B
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Hinteransicht



1- Griff

2- Steuerfeld

3- Buchse "+"

4 - Buchse fir Steuerkabel
5- Gasausgangsanschluss
6- Buchse"-"

7 - Netzkabel

8- Ein-Aus-Schalte (ON/OFF)
9- Anschluss fir Gaseingang
10 - Zusatzliche Erdungsklemme
11- Ventilator

Steuerung:



Pulse TIG

Mi

A E2

S-WIGMA200M

C D

A - Display

B - Grafik mit den einstellbaren SchweiRparametern. Das Umschalten zwischen den Parametern erfolgt
durch Driicken des Knopfes und das Einstellen des Wertes durch Drehen des Knopfes.

C- Funktionstaste "SPOT WIG" (WIG-PunktschweifRen). Driicken Sie diese Taste, um die Frequenz und den
Arbeitszyklus des PunktschweiRens einzustellen.

D - Moduswahltaste: 2T / 4T / SPOT.

e 2T: Wenn die Brennertaste gedriickt wird, beginnt das Schweillen, und die Taste muss gedriickt
werden, um fortzufahren. Wenn die Taste losgelassen wird, wird das Schweiflen beendet.

e AT: Wenn der Brenner gedriickt und losgelassen wird, beginnt das SchweilRen. Durch erneutes
Dricken und Loslassen wird das SchweiRen beendet. Der 4T-Modus wird fiir langere
SchweiBarbeiten empfohlen.

e SPOT: WIG-PunktschweiRen

E- Drehknopf und Funktionsschaltknopf zum Einstellen. Wenn Sie diese Taste 5 Sekunden lang gedruickt
halten, werden die Werkseinstellungen wiederhergestellt.

F- Taste zum Umschalten der Betriebsart WIG / WIG / MMA. Wenn Sie diese Taste 3 Sekunden lang
gedrickt halten, werden die Daten gespeichert. Nach dem Einschalten des Gerats zeigt es die vom
Benutzer gespeicherten Daten an.

G - REM: Kontrollleuchte fir den Fernbedienungsmodus.

H- 4 :Kontrollleuchte fur den Notbetrieb.

Einstellbare Parameter:
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1 - "PreFlow" (Gasvorstromung) - Gasdurchflusszeit vor dem SchweiSbeginn.
2 - "Startstrom" - der Wert des Ausgangsstroms nach dem Ziinden des Lichtbogens.
3 - "UpSlope" - die Zeit, in der der Wert des Ausgangsstroms vom Wert des Ausgangsstroms bis zum
Wert des Schweillstroms ansteigt.
4 - "Peak Current" - der Wert des Schweilstroms (im WIG- und MMA-Modus) oder der Spitzenstrom
im WIG-PULS-Modous.
5 - "Duty" (Impulsbreite/Dauer) - dies ist das Verhiltnis zwischen der Dauer des Impulses und der
Periode des Impulses. Parameter im WIG-PULS-Modus eingestellt.

- "Pulse Frequncy" - Pulsfrequenz beim WIG-PULS-SchweifRen.
7 - "Basisstrom" - der Strom, der den Lichtbogen im WIG-PULS-Modus aufrechterhilt.
8 - "DownSlope" - die Zeit, in der der Ausgangsstromwert vom SchweiRstromwert auf den
Endstromwert abfallt.
9 - "Crater Current" - der Wert des Ausgangsstroms vor dem Ende der Schweillung.
10 - "PostFlow" (Gasnachstrémung) - Gasflusszeit nach dem Ende der SchweiRung. Funktion zum
Kihlen der Schweilnaht und zum Schutz vor Oxidation.
11 - Funktion "Hot Start" (im MMA-Modus), die den Start des SchweifRens erleichtert. Beim
Entziinden des Lichtbogens wird der Schweistrom kurz erhoht. Hierdurch werden das Material und
die Elektrode am Kontaktpunkt erhitzt, auSerdem hilft dies bei der korrekten Umschmelzformung
und der SchweiRnaht (wahrend der Anfangsphase des SchweiRprozesses).
12 - "Arc force" (im MMA-Modus) eine Funktion, die die besten Einstellungen fiir einen stabilen
Lichtbogen und geringe Spritzer liefert.

WIG-Brenner:



1-
2-
3-
4-
5.
6-

7.

Lange Hinterkappe
Kurze Hinterkappe
Klemmhiilse
Brennerhalter
Klemmhiilse im Gehaduse
Keramikdise

AnschlieRen der Drahte

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

Uberpriifung der Dichtheit der Gasanschliisse
Vor der ersten Inbetriebnahme und dann in regelmaRigen Abstanden wird empfohlen, das Gerat auf
Gaslecks zu lberprifen. Das Verfahren sollte wie folgt durchgefiihrt werden:

1)
2)

3)
4)

5)

6)

Schlieflen Sie die Regler- und Gasleitungsbaugruppe an und ziehen Sie alle Anschliisse und
Klemmen fest.

Offnen Sie langsam das Flaschenventil.

Stellen Sie die Durchflussmenge am Regler auf etwa 8-10 I/min ein.

SchlieBen Sie das Flaschenventil und beobachten Sie die Nadel des Druckmessers am Regler.
Wenn die Nadel gegen Null fallt, bedeutet dies, dass ein Gasleck vorliegt. Gelegentlich kann
der Gasaustritt langsam erfolgen. Um dies festzustellen, lassen Sie den Gasdruck im Regler
und in der Leitung flr eine lange Zeit (etwa 15 Minuten).

Prifen Sie im Falle eines Gaslecks alle Anschliisse und Klemmen auf Dichtheit. Durch Birsten
oder Bespriihen mit Seifenwasser entstehen Blasen an der undichten Stelle.

Ziehen Sie die Klemmen oder Kupplungen fest, damit kein Gas entweicht.

WICHTIG! - Es wird empfohlen, vor der Inbetriebnahme des Gerats zu priifen, ob Gas austritt. Es wird
empfohlen, das Flaschenventil zu schlieBen, wenn die Maschine nicht in Gebrauch ist.

WIG-Schweifmodus



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

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

3) SchlielRen Sie das Brennergaskabel an den Gasauslassanschluss an der Vorderseite des
Schweillgerats an.

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

5) SchlieRen Sie das WIG-Brenner-Steuerkabel an den Anschluss an der Vorderseite der
Maschine an.

6) SchlieRen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerit.

7) Die Masseleitung an das Werkstilck anschliefen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit
dem Schweillen begonnen werden.

MMA-SchweiBmodus:

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

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

3) Das Netzkabel anschlieRen und die Stromversorgung anschalten.

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

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

8. Beseitigung der Verpackung

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

9. Transport und Lagerung

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

10. Reinigung und Wartung

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

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

Es ist verboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in Wasser zu tauchen.

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

Reinigen Sie die Liftungsoffnungen mit einer Blrste und Druckluft.

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

¢ Das Gerat muss an einem trockenen und kiihlen Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit



und direkter Sonneneinstrahlung geschiitzt gelagert werden.

e Staub muss regelmalig mit einem trockener und sauberer Druckluft entfernt werden.
¢ Das Gerat muss von Wasser und Feuchtigkeit geschiitzt werden.

¢ Das Schweillgerat darf nicht auf beheizte Flachen gestellt werden.

¢ Das Gerat muss in einem trockenen und sauberen Raum aufbewahrt werden.

11. RegelmaRige Inspektion des Gerats

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

Was kann bei einem Problemfall gemacht werden?

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

¢ Rechnungsnummer und Seriennummer (die Seriennummer ist auf dem Typenschild angegeben).
¢ Eventuell ein Bild des defekten Teils.

¢ Der Mitarbeiter des Kundendienstes kann besser einschatzen, worin Ihr Problem basiert, wenn Sie
den Storfall moglichst genau beschreiben! Je detaillierte Ihre Angaben sind, desto schneller kdnnen
wir lhnen helfen!

HINWEIS: Offnen Sie das Gerat niemals ohne Riicksprache mit dem Kundendienst. Dies kann zu
einem Verlust der Garantie fiihren!



machine translation. Reasonable efforts have been made to provide an

c This User Manual has been translated for your convenience using

accurate translation; however, no automated translation is perfect nor
is it intended to replace human translators. The official User Manual is
the English version. Any discrepancies or differences created in the
translation are not binding and have no legal effect for compliance or
enforcement purposes. If any questions arise related to the accuracy of
the information contained in the User Manual, please refer to the
English version of those contents which is the official version.

1. Symbols

O

Read the operating instructions.

Recyclable product.

The product meets the requirements of relevant safety standards.

Wear protective clothing that protects the entire body

Caution! Wear protective gloves.

Wear protective glasses.

Wear protective footwear.

Caution! Hot surface can cause burns!

Caution! Risk of fire or explosion.

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

PP HOQON

Use a welding mask with an appropriate filter shade.

>

CAUTION! Harmful radiation from the welding arc




:I? .
% Do not touch live parts.

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

2. Technical data

Parameter description Parameter value

Product name TIG welder
Model S-WIGMA200M
Nominal input voltage [V] / frequency [Hz]. 230~/50
Type of welding TIG DC/ MMA
MMA welding current range [A] 30-160
Welding current range TIG DC [A] 10-200

. . MMA: 88
Welding current in 100% duty cycle [A] T1G: 110

. . MMA: 114
Welding current in 60% duty cycle [A] T1G: 142

. . MMA: 160
Welding current in 30% duty cycle [A] T1G: 200
Efficiency [%] 80
Idle voltage [V]. 62
Power factor 0.73
Arc force Yes
Hot start Yes
Case cooling Fan
Torch cooling Gas
IP class P21
Insulation class F
Compliance with standard EN 60974-1
MMA electrode diameter [mm)] 1.6-4
TIG electrode diameter [mm] 1.6-3.2
Weldable thickness MMA [mm] 1.5-6
TIG weldable thickness [mm)] 0.5-5
Dimensions (width x depth x height) [cm] 16x41x30
Weight [kg] 12.3

3. General Description

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

CAREFULLY READ AND UNDERSTAND THIS MANUAL BEFORE STARTING THE WORK.

To ensure the long and reliable operation of the device, make sure to operate and maintain it properly
following the guidelines in this instruction manual. The technical data and specifications in this manual



are up-to-date. The manufacturer reserves the right to make changes to improve the quality. Taking
the technical progress and the possibility of reducing noise into account, the unit is designed and built
in such a way that risks resulting from noise emissions are reduced to the lowest possible level.

4. Safety of use

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

The term "device" or "product" in the warnings and the description of the instructions refers to
TIG welder

4.1. General

o Take care of your own safety and the safety of bystanders by carefully reading and following
the instructions in the unit manual.

e Only qualified personnel should be allowed to start up, use, service and repair the unit.

e Do not misuse the unit.

4.2. Guidelines for securing fire hazardous work

Preparing the building and rooms for fire hazardous works consists in:

e cleaning the rooms or places where the work will be carried out of any flammable materials
and contamination;

e moving all flammable and non-flammable objects in flammable packaging away to a safe
distance;

e securing materials that cannot be removed, e.g. welding spatter, by covering them with e.g.
sheet metal, gypsum boards, etc;

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

e sealing with non-combustible materials all installation and ventilation openings, etc., in the
vicinity of the work site;

e protecting electrical and gas cables with flammable insulation against welding splashes or
mechanical damage, if they are located within the risk range of fire hazardous work;

e make sure that painting or other work with flammable substances is not being carried out at
the location where the work is to be done.

Sparks may cause fires

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

Cylinders can explode

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

Welded materials can cause burns



Never touch welded parts with unprotected body parts. Always wear welding gloves and pliers when
touching or moving welded material.

4.3. Preparation of the workplace for welding

Caution! Welding can cause a fire or explosion.

Observe occupational safety and health regulations for welding and equip the work area with
a suitable fire extinguisher.

Welding in areas where flammable materials can be ignited is prohibited.

Do not weld in an atmosphere containing an explosive mixture of flammable gases, vapours,
mists or dusts with air.

All flammable materials must be removed within a 12 m radius of the welding area, or if this is
not possible, the flammable materials must be covered with a non-combustible cover.

Take precautions against sparks and glowing metal particles.

Be aware that sparks or hot metal splatter may pass through gaps or openings in protective
covers, shields or screens.

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

Do not weld pressurized tanks, pressure piping or pressure accumulators.

Always ensure sufficient ventilation.

Assume a stable position before welding.

4.4. Personal protective equipment

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

When welding, wear clean, oil-free protective clothing made of non-flammable and non-
conductive material (leather, thick cotton), leather gloves, high boots and a protective hood.
Get rid of flammable or explosive objects such as propane-butane lighters or matches before
welding.

Use face protection (helmet or shield) and eye protection with a filter with a degree of darkness
matched to the welder's vision and welding current. The safety standards propose color # 9
(minimum # 8) for any current below 300 A.

Always use approved safety glasses with side shields under the helmet or other shielding.

Use a work area shield to protect others from glare or spatter.

Always wear earplugs or other hearing protection to protect against excessive noise and to
prevent splatter from entering the ears.

Bystanders should be warned against looking at electric arc.

4.5. Protection against shock

Caution! Electric shock can be fatal.

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

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

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

The input circuit and the internal current circuit of the unit are also energized when the power
is turned on.

Do not touch electrically energized parts.

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

Use insulating mats or other insulating coverings on the floor that are large enough to prevent
body contact with the object or floor.

Do not touch the electric arc.



Turn off electrical power before handling, cleaning, or replacing an electrode.

Ensure that the grounding cable is properly connected and that the plug is properly connected
to a grounded outlet. Improper grounding of the unit may result in a risk to life or health.
Regularly inspect current cables for damage or lack of insulation. A damaged cable should be
replaced. Careless repair of insulation may result in death or personal injury.

Turn off the unit when not in use.

Do not wrap the cable around your body.

The welded object must be properly grounded.

Only use equipment that is in good condition.

Repair or replace damaged equipment. Use safety belts when working at heights.

Keep all equipment and safety items in one place.

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

Attach the ground cable to the workpiece or as close to it as possible (e.g. to the workbench).

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

After turning off the unit and disconnecting the voltage cable, check the voltage on the input
capacitor and make sure that the voltage value is zero, otherwise do not touch the unit
components.

4.6. Gases and fumes

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

Always keep a distance from the gas outlet.

When welding, pay attention to proper ventilation of the room to avoid inhalation of vapors
and gases.

Chemical substances (lubricants, solvents) must be removed from the surface of the
workpieces to be welded as they burn under the influence of heat and release poisonous
fumes.

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

Instructions for use

5.1. General

Use the equipment for its intended purpose, observing the safety regulations and restrictions
resulting from the data on the rating plate (IP degree, duty cycle, supply voltage, etc.).

The unit must not be opened, as this will void the warranty. In addition, exploding naked parts
may cause personal injury.

The manufacturer is not responsible for technical changes to the unit or material damage
resulting from such changes.

In case of malfunction contact the service department.

Do not block the ventilation slots of the unit - position the welding machine at a distance of 30
cm from surrounding objects.

Do not hold the welding machine under your arm or close to your body.

The unit must not be installed in rooms with aggressive environment, high dust and near units
with high electromagnetic field emission.



5.2. Connecting the unit

5.2.1. Electrical connection

e The unit should be connected by a qualified person. In addition, a person with the necessary
qualifications should check that the earthing and electrical installation including protection
system complies with safety regulations and is functioning properly.

e Place the unit near the work area.

e Avoid excessively long wires to connect the unit.

e Single-phase welding machines should be connected to an outlet equipped with a grounding
pin.

e Welders supplied from 3-phase mains are delivered without a plug, you should obtain one
yourself and have it installed by a qualified person.

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

5.2.2. Gas connection

e Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure them against falling.

e The gas connection of the welding machine must be connected to the gas cylinder or to the
gas supply system with a suitable hose and a regulator with a gas flow control. Caution! It is
not allowed to use network regulators for gas cylinders and vice versa. Such interchange may
result in reducer damage and personal injury.

e The economical use of gas extends the welding time.

6. Product overview

Front view:
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Rear view:



1- Handle

2- Control panel

3- Socket"+"

4 - Control cable socket
5- Gas outlet connection
6- Socket"-"

7 - Power cord

8- ON/OFF switch

9- Gasinlet connector
10 - Additional grounding terminal
11- Fan

Control panel:



Pulse TIG
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S-WIGMA200M
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A - Display
B - Graph showing the welding parameters that can be adjusted. Switching between parameters is done
by pressing the knob, and adjusting the value by turning it.
C- "SPOT TIG" function button (TIG spot welding). Press this button to adjust the frequency and duty
cycle of the spot welding.
D - Mode selection button: 2T / 4T / SPOT.
e 2T: When the torch button is pressed, welding starts, and the button must be pressed to
continue. When the button is released, welding stops.
e 4T: When the torch is pressed and released, welding starts. When pressed again and released,
welding will stop. The 4T mode is recommended for longer welding.
e SPOT: TIG spot welding
E- Control knob and function switching button to be adjusted. Pressing and holding this button for 5
seconds restores the factory settings.
F- PulseTIG/ TIG / MMA mode switching button. Pressing and holding this button for 3 seconds will save
the data. After turning on the device, it will display the data saved by the user.
G - REM: Remote control mode indicator light.

H- 4 :Emergency mode indicator light.

Adjustable parameters:
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1 - "PreFlow" (gas pre-flow) - gas flow time before starting welding.
2 - "Start Current" - the value of the output current after the arc is struck.
3 - "UpSlope" - the time during which the value of the output current increases from the value of the
initial current to the value of the welding current.
4 - "Peak Current" - the value of the welding current (in TIG and MMA mode) or the peak current in
TIG PULSE mode.
5 - "Duty" (pulse width/duration) - this is the ratio of the duration of the pulse to the period of this
pulse. Parameter set in TIG PULSE mode.

- "Pulse Frequncy" - pulse frequency during TIG PULSE welding.
7 - "Base Current" - the current that maintains the arc in TIG PULSE mode.
8 - "DownSlope" - the time during which the output current value drops from the welding current
value to the final current value.
9 - "Crater Current" - the value of the output current before the end of welding.
10 - "PostFlow" (gas postflow) - gas flow time after the end of welding. Function used to cool the
weld and protect it from oxidation.
11 - "Hot Start" (in MMA mode) function that facilitates the start of welding. At the moment of arc
ignition the welding current is briefly increased. This heats up the material and the electrode in the
area of contact as well as the appropriate shape of the fusion and the weld face (in the initial phase
of the welding process).
12 - "Arc force" (in MMA mode) a function that provides the best settings for a stable arc and low
spatter.

TIG torch:



1- Longrearcap

2 - Short rear cap
3- Collet

4 - Torch holder

5- Collet in housing
6- Ceramic nozzle

7. Connecting the wires

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

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

TIG welding mode



1)
2)

3)
4)

5)
6)
7)

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

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

Connect the torch gas cable to the gas outlet connection on the front panel of the welder.
Connect the shielding gas cylinder with a pressure reducer to the gas inlet on the rear panel
of the machine using a gas hose.

Connect the TIG torch control cable to the connector on the front panel of the machine.
Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine.

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

MMA welding mode:

1)
2)

3)
4)

A

8.

Connect the welding cable to the connection marked with "+" and twist the cable plug to
secure the connection.

Connect the ground wire to the connection marked with "-" and twist the wire connector to
secure the connection.

Connect the power cord and turn on the power.

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

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

Disposal of the packaging

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

9.

Transport and storage

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

10. Cleaning and maintenance

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

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

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

Make sure that no water enters through the ventilation openings in the casing.
Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

After each cleaning, all the parts should be dried well before the unit is used again.
Store the unit in a dry and cool place protected from moisture

and direct sunlight.

- Remove dust regularly with dry and clean compressed air.

- Protect the unit from water and moisture.

- The welding machine must not be placed on a heated surface.

- Store the machine in a dry and clean room.



11. Regular inspection of the device

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

What should | do if a problem occurs?

Please contact your dealer and have the following information ready:

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

¢ Potentially a photo of the defective part.

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

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



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

c Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona dla wygody uzytkownika przy uzyciu

1. Symbole

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlegajgcy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajgcy cate ciato.

Uwaga! Zatéz rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosuj obuwie ochronne.

Uwaga! Gorgca powierzchnia moze spowodowac oparzenia.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

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

Nalezy stosowaé maske spawalniczg z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego

Nie wolno dotykac czesci pod napieciem




VAN

UWAGA!

2. Dane techniczne

llustracje w niniejszej
i w niektérych szczegétach moga réinic sie od rzeczywistego wygladu produktu.

instrukcji

obstugi

maja charakter pogladowy

Opis parametru Wartos¢ parametru

Nazwa produktu Spawarka TIG
Model S-WIGMA200M
oy e 1]
Rodzaj spawania TIG DC/ MMA
Zakres pradu spawania MMA [A] 30-160
Zakres pradu spawania TIG DC [A] 10-200

. MMA: 88
Prad spawania w cyklu pracy 100% [A] T1G: 110

. MMA: 114
Prad spawania w cyklu pracy 60% [A] T1G: 142

. MMA: 160
Prad spawania w cyklu pracy 30% [A] TIG: 200
Sprawnos¢ [%] 80
Napiecie biegu jatowego [V] 62
Wspédtczynnik mocy 0,73
Arc force Tak
Hot start Tak
Chtodzenie obudowy Wentylator
Chtodzenie uchwytu Gaz
Klasa ochrony IP P21
Klasa izolacji F
Zgodnosé z norma EN60974-1
Srednica elektrody MMA [mm] 1,6-4
Srednica elektrody TIG [mm] 1,6-3,2
Grubosc¢ spawalna MMA [mm] 1,5-6
Grubosc¢ spawalna TIG [mm] 0,5-5
;/(\:/r:/qr]rllary (szerokosé x gtebokosé x wysokosé) 16x41x30
Waga [kg] 12,3

3. Ogodlny opis

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

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

Dla zapewnienia dfugiej i niezawodnej pracy urzadzenia nalezy dbaé o jego prawidtowg obstuge oraz
konserwacje zgodnie ze wskazédwkami zawartymi w tej instrukcji. Dane techniczne i specyfikacje
zawarte w tej instrukcji obstugi sg aktualne. Producent zastrzega sobie prawo dokonywania zmian



zwigzanych z podwyiszeniem jakosci. Uwzgledniajgc postep techniczny i mozliwos¢ ograniczenia
hatasu, urzgdzenie zaprojektowano i zbudowano tak, aby ryzyko jakie wynika z emisji hatasu ograniczy¢
do najnizszego poziomu.

4. Bezpieczenstwo uzytkowania

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

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

Spawarka TIG

4.1. Uwagi ogdlne

Nalezy zadba¢ o bezpieczerstwo witasne i oséb postronnych zapoznajac sie i postepujac
doktadnie z wytycznymi zawartymi w instrukcji urzagdzenia.

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

Urzadzenia nie wolno uzywac niezgodnie z przeznaczeniem.

4.2. Wytyczne zabezpieczenia prac niebezpiecznych pozarowo

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

oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie bedg wykonywane prace z wszelkich materiatow
palnych i zanieczyszczen;

odsunieciu na bezpieczng odlegtos¢ wszelkich przedmiotéw palnych i niepalnych w
opakowaniach palnych;

zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskéw spawalniczych materiatéw, ktérych usuniecie
nie jest mozliwe, poprzez ostoniecie ich np. arkuszami blachy, ptytami gipsowymi itp.;
sprawdzeniu, czy znajdujgce sie w sasiednich pomieszczeniach materiaty lub przedmioty
podatne na zapalenie nie wymagajg zastosowania lokalnych zabezpieczen;

uszczelnieniu materiatami niepalnymi wszelkich przelotowych otwordéw instalacyjnych,
wentylacyjnych itp., znajdujacych sie w poblizu miejsca prowadzenia prac;

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

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

Iskry moga spowodowac pozar
Iskry powstajgce podczas spawania mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory.

Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub
zabezpiecza¢ wszelkie fatwopalne materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawac
zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie
spawac w poblizu tatwopalnych gazéow, opardw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i

gasnice proszkowe lub Sniegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym
i tatwo dostepnym miejscu.

Butla moze wybuchng¢



Stosowac tylko atestowane butle na gaz i poprawnie dziatajgcy reduktor. Butla powinna by¢
transportowana i przechowywana oraz ustawiana w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem

zrédet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywac w dobrym stanie wszystkie
elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

Spawane materiaty mogg poparzy¢
Nigdy nie dotykac¢ spawanych elementéw niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania i

przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowad rekawice spawalnicze i szczypce.

4.3. Przygotowanie miejsca pracy do spawania

Uwaga! Spawanie moze wywotac pozar lub eksplozje.

Nalezy przestrzegac przepisdw bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych prac spawalniczych
oraz wyposazy¢ stanowisko pracy w odpowiednig gasnice.

Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze doj$s¢ do zaptonu materiatéw
tatwopalnych.

Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine wybuchowg palnych gazéw,
par, mgiet lub pytéw z powietrzem.

Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania usung¢ wszystkie materiaty palne, a jezeli jest
to niemozliwe, to materiaty palne nalezy przykry¢ niepalnym nakryciem.

Nalezy zastosowac srodki bezpieczenstwa przed snopem iskier oraz rozzarzonymi czgsteczkami
metalu.

Nalezy zwrdci¢ uwage na to, ze iskry lub gorgce odpryski metalu moga przedostac sie przez
szczeliny lub otwory w nakryciach, ostonach lub parawanach ochronnych.

Nie wolno spawad zbiornikdw lub beczek, ktére zawierajg lub zawieraty substancje tatwopalne.
Nie wolno spawac réwniez w ich poblizu.

Nie wolno spawac zbiornikdw pod cisnieniem, przewoddw instalacji ci$nieniowej lub
zasobnikdw cisnieniowych.

Zawsze nalezy zadbad o wystarczajgcg wentylacje.

Przed przystgpieniem do spawania przyjg¢ stabilng pozycje.

4.4. Srodki ochrony osobistej

Uwaga! Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok lub skore ciata.

Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie czystg, niezaolejong odziez ochronng wykonang z
materiatu niepalnego oraz nieprzewodzgcego (skdra, gruba bawetna), rekawice skdrzane,
wysokie buty oraz kaptur ochronny.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozby¢ sie przedmiotdéw tatwopalnych lub wybuchowych
takich jak zapalniczki na propan butan czy zapafki.

Nalezy stosowac ochrone twarzy (hetm lub ostone) i oczu z filtrem o stopniu zaciemnienia
dobranym do wzroku spawacza i natezenia pradu spawania. Standardy bezpieczenstwa
proponujg zabarwienie nr 9 (minimalnie nr 8) dla kazdego natezenia pragdu ponizej 300 A.
Zawsze nalezy stosowacd atestowane okulary ochronne z ostong boczng pod hetmem lub inng
ostone.

Nalezy stosowac ostony miejsca pracy w celu ochrony innych oséb przed oslepiajgcym
promieniowaniem swietlnym lub odpryskami.

Nalezy zawsze nosi¢ zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu w celu ochrony przed
nadmiernym hatasem oraz w celu unikniecia przedostania sie odpryskéw do uszu.

Osoby postronne nalezy ostrzec przed patrzeniem na tuk elektryczny.

4.5. Ochrona przed porazeniem

Uwaga! Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ $miertelne.



Kabel zasilajgcy nalezy podtgczy¢ do najblizej potozonego gniazda i utozy¢é w sposéb praktyczny
i bezpieczny. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym
podtozu, co moze doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru.

Zetkniecie sie z elektrycznie natadowanymi elementami moze spowodowaé porazenie
elektryczne lub ciezkie poparzenie.

tuk elektryczny oraz obszar roboczy sg podczas przeptywu pradu natadowane elektrycznie.
Obwodd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pradowy urzadzenia znajdujg sie réwniez pod
napieciem przy wigczonym zasilaniu.

Nie wolno dotykac elementdw znajdujgcych sie pod napieciem elektrycznym.

Nalezy nosi¢ suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronna.

Nalezy stosowa¢ maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podtodze, ktére s3
wystarczajgco duze, zeby nie dopusci¢ do kontaktu ciata z przedmiotem lub podtogs.

Nie wolno dotykac tuku elektrycznego.

Przed obstugg, czyszczeniem lub wymiang elektrody nalezy wytaczy¢ doptyw pradu
elektrycznego.

Nalezy upewnic sie, czy kabel uziemienia jest wiasciwie podfaczony oraz czy wtyk jest wtasciwie
potgczony z uziemionym gniazdem. Nieprawidtowe podfagczenie uziemienia urzadzenia moze
spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia.

Nalezy regularnie sprawdzac kable pradowe pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel
uszkodzony nalezy wymienié. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowac $mieré lub utrate
zdrowia.

Urzadzenie nalezy wytaczy¢, jezeli nie jest uzytkowane.

Kabla nie wolno zawija¢ wokét ciata.

Przedmiot spawany nalezy wtasciwie uziemid.

Wolno stosowad wytgcznie wyposazenie w dobrym stanie.

Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawi¢ lub wymienié. Podczas pracy na
wysokosciach nalezy uzywac paséw bezpieczerstwa.

Wszystkie elementy wyposazenia oraz bezpieczenstwa powinny by¢ przechowywane w jednym
miejscu.

W chwili zataczenia wyzwalacza koncéwke uchwytu nalezy trzymac z dala od ciata.
Przymocowac kabel masowy do elementu spawanego lub mozliwie jak najblizej tego elementu
(np. do stotu roboczego).

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

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

4.6. Gazyidymy

Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do smierci!

Nalezy zawsze zachowad odstep od wylotu gazu.

Podczas spawania nalezy zwrdci¢ uwage na wymiane powietrza, unikajgc wdychania oparéw i
gazow.

Nalezy usung¢ z powierzchni detali spawanych substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki),
gdyz pod wptywem temperatury spalajg sie, wydzielajac trujgce dymy.

Spawanie detali ocynkowanych jest dozwolone tylko przy zapewnieniu wydajnych odciggéw
wraz z filtracjg oraz doptywu czystego powietrza. Opary cynku sg bardzo toksyczne, objawem
zatrucia jest tzw. gorgczka cynkowa.



5. Zasady uzytkowania

5.1. Uwagi ogdlne

e Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z zachowaniem przepisow BHP oraz
obostrzen wynikajgcych z danych zawartych na tabliczce znamionowej (stopien IP, cykl pracy,
napiecie zasilania itp.).

e Urzadzenia nie wolno otwieraé, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji, ponadto
eksplodujgce nieostoniete czesci mogg spowodowac uszkodzenia ciata.

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

e W przypadku nieprawidtowego dziatania urzgdzenia nalezy skontaktowac sie z serwisem.

e Nie wolno zastaniaé szczelin wentylacyjnych urzadzenia — nalezy ustawic spawarke w odlegtosci
30 cm od otaczajacych przedmiotow.

e Spawarki nie wolno trzymac pod ramieniem lub blisko ciata.

e Urzadzenia nie wolno instalowa¢ w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, duzym
zapyleniu oraz w poblizu urzgdzen o duzej emisji pola elektromagnetycznego.

5.2. Podtaczenie urzadzenia

5.2.1. Podtaczenie pradu

e Podfaczenia urzadzenia powinna dokonaé osoba wykwalifikowana. Ponadto osoba z
niezbednymi kwalifikacjami powinna sprawdzi¢, czy uziemienie oraz instalacja elektryczna wraz
z uktadem zabezpieczenia jest zgodna z przepisami bezpieczenstwa i funkcjonuje prawidtowo.

e Urzadzenie nalezy ustawié¢ w poblizu miejsca pracy.

e Nalezy unikad zbyt dtugich przewoddéw do podtgczenia urzadzenia.

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

e Spawarki zasilane z sieci 3-fazowej sg dostarczane bez wtyczki, nalezy we wtasnym zakresie
zaopatrzyc sie w takg wtyczke, a montaz zleci¢ wykwalifikowanej osobie.

UWAGA! Urzadzenie wolno eksploatowaé wytacznie z instalacjg ze sprawnym bezpiecznikiem.

5.2.2. Podtaczenie gazu

e Butle z gazem nalezy ustawic z dala od przedmiotu spawanego i zabezpieczy¢ przed upadkiem.

e Ztgcze gazowe spawarki nalezy potaczyé z butlg lub instalacja gazowg za pomoca
odpowiedniego weza oraz reduktora z regulacjg przeptywu gazu. Uwaga! Niedopuszczalne jest
stosowanie reduktorow sieciowych do butli i odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowad
zniszczeniem reduktora i uszkodzeniami ciafa.

e Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania.

6. Opis urzadzenia

Widok z przodu:
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1- Uchwyt

2 - Panel sterowania

3- Gniazdo ,+”

4 - Gniazdo przewodu sterujacego
5- Zigcze wyjsciowe gazu

6 - Gniazdo,,-”

7 - Przewdd zasilajacy

8-  Przetgcznik ON/OFF (wiacz/wytacz)
9- Ztacze wejsciowe gazu

10 - Dodatkowy zacisk uziemienia
11 - Wentylator

Panel sterowania:



Pulse TIG

Mi

A E2

S-WIGMA200M

A - Wyswietlacz

B - Woykres obrazujgcy parametry spawania mozliwe do regulacji. Przetgczanie pomiedzy parametrami
odbywa sie poprzez wcisniecie pokretta, a regulacja wartosci poprzez obrét pokretta.

C- Przycisk funkcji ,,SPOT TIG” (spawanie punktowe metodg TIG). Nacisngc¢ ten przycisk, aby dostosowac
czestotliwosc i cykl pracy spawania punktowego.

D - Przycisk wyboru trybu: 2T/ 4T / SPOT.

e 2T: Po nacisnieciu przycisku palnika rozpoczyna sie spawanie, przycisk musi by¢ wcisniety, aby
kontynuowadé, po zwolnieniu przycisku spawanie zostanie przerwane.

e AT: Po nacisnieciu i zwolnieniu palnika rozpoczyna sie spawanie. Po ponownym nacisnieciu i
puszczeniu spawanie zostanie przerwane. Tryb 4T jest zalecany w przypadku dtugotrwatego
spawania.

e SPOT: Spawanie punktowe metoda TIG

E- Pokretto regulacji i przycisk przetgczania funkcji do regulacji. Nacisniecie i przytrzymanie tego przycisku
przez 5 sekund przywraca ustawienia fabryczne.

F- Przycisk przetgczania trybu Pulse TIG/ TIG/ MMA. Naci$niecie i przytrzymanie tego przycisku przez 3
sekundy, spowoduje zapisanie danych. Po wtgczeniu urzgdzenia urzadzenie wyswietli dane zapisane
przez uzytkownika.

G - REM: Lampka kontrolna trybu zdalnego sterowania.

H- 4 :Lampka kontrolna trybu awaryjnego.

Regulowane parametry:
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1—,PreFlow” (wstepny wyptyw gazu) - czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem spawania.

2 — ,Start Current” - wartosc pradu wyjsciowego po zajarzeniu tuku.

3 — ,UpSlope” (narastanie pradu) - czas, w ktérym wartos¢ pradu wyjsciowego rosnie od wartosci
pradu poczatkowego do wartosci pragdu spawania.

4 — ,Peak Current” (prad spawania/ prad szczytowy) — wartos$¢ pradu spawania (w trybie TIG oraz
MMA) lub prad szczytowy w trybie TIG PULSE.

5—,Duty” (szerokos$é/trwanie impulsu) - jest to stosunek czasu trwania impulsu do okresu tego
impulsu. Parametr ustawiany w trybie TIG PULSE.

6 — ,,Pulse Frequncy” (czestotliwos¢ pulsu) - czestotliwos¢ impulséw podczas spawania w trybie TIG
PULSE.

7 — ,Base Current” (prad bazowy) - prad podtrzymujgcy tuk w trybie TIG PULSE.

8 — ,,DownSlope” (opadanie pradu) - czas, w ktorym wartosc pradu wyjsciowego spada z wartosci
pradu spawania do wartosci pragdu koncowego.

9 — ,,Crater Current” - warto$¢ pradu wyjsciowego przed zakornczeniem spawania.

10 —,,PostFlow” (resztkowy wyptyw gazu) - czas wyptywu gazu po zakoriczeniu spawania. Funkcja
stosowana w celu schtodzenia spoiny i jej ochrony przed utlenianiem.

11 - ,Hot Start” (w trybie MMA) funkcja utatwiajgca rozpoczecie spawania. W chwili zajarzenia tuku
na krétko zwiekszany jest prad spawania. To prowadzi do rozgrzania materiatu i elektrody w miejscu
styku, a takze do odpowiedniego uksztattowania przetopu oraz lica spoiny (w poczatkowej fazie
procesu spawania).

12 -, Arc force” (w trybie MMA) funkcja, ktéra zapewnia najlepsze ustawienia umozliwiajgce
uzyskanie stabilnego tuku oraz matg ilos¢ odpryskow.

Uchwyt TIG:



1- Kapturek dtugi, tylny

2 - Kapturek krotki, tylny

3- Tuleja zaciskowa

4 - Uchwyt palnika

5- Tuleja zaciskowa w obudowie
6 - Dysza ceramiczna

7. Podiaczenie przewodow

UWAGA! Podtaczenie przewodow do urzadzenia musi odbywacé sie przy odtgczonym zasilaniu i
wytaczonym urzadzeniu.

Kontrola szczelnosci potaczen gazowych
Przed pierwszym uzyciem, a nastepnie w regularnych odstepach czasu zalecane jest sprawdzanie
wycieku gazu. Procedura powinna wyglagdac¢ nastepujgco:

1) Podtaczyé zespét reduktora i przewodu gazowego oraz dokreci¢ wszystkie ztgcza i zaciski.

2) Powoli otworzy¢ zawdr butli.

3) Ustawi¢ natezenie przeptywu na regulatorze na okoto 8-10 |/min.

4) Zamknac¢ zawor butli i obserwowad wskazéwke manometru na reduktorze, jezeli wskazéwka
opada w kierunku zera oznacza to wyciek gazu. Czasami wyciek gazu moze by¢ powolny i jego
zidentyfikowanie bedzie wymagato pozostawienia cisnienia gazu w reduktorze i przewodzie
przez dtuzszy czas (okoto 15 min).

5) W przypadku wycieku gazu nalezy sprawdzi¢ szczelno$é wszystkich ztgczy i zaciskow.
Szczotkowanie lub spryskanie wodg z mydtem, spowoduje, ze w miejscu wycieku pojawig sie
babelki.

6) Dokreci¢ zaciski lub ztgczki, aby wyeliminowaé wyciek gazu.

WAZNE! - Zalecane jest sprawdzenie wycieku gazu przed uruchomieniem maszyny. Zaleca sie
zamkniecie zaworu butli, gdy maszyna nie jest uzywana.

Tryb spawania TIG



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

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

3) Podtaczyc¢ przewdd gazowy palnika do ztgcza wylotu gazu na przednim panelu spawarki.

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

5) Podtaczy¢ przewdd sterujgcy palnikiem TIG do przytacza na przednim panelu maszyny.

6) Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomié¢ urzadzenie.

7) Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna
rozpoczaé spawanie.

Tryb spawania MMA:

1) Podtaczyé przewdd spawalniczy do przytacza oznaczonego znakiem ,+" i przekreci¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

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

3) Podtaczy¢ przewdd sieciowy i wtgczy¢ zasilanie.

4) Podtgczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokdw mozna
rozpoczgé spawanie.

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

8. Utylizacja opakowania

Prosimy o zachowanie elementéw opakowania (tektury, plastykowych tasm oraz styropianu), aby w
razie koniecznosci oddania urzgdzenia do serwisu mozna go byto jak najlepiej ochronic na czas
przesyiki!

9. Transport i przechowywanie

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

10. Czyszczenie i konserwacja

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

¢ Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac wytgcznie srodki niezawierajgce substancji zrgcych.
¢ Zabrania sie spryskiwania urzadzenia strumieniem wody lub zanurzania urzadzenia w wodzie.

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

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

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

i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

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

¢ Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wodg i wilgocia.



» Spawarki nie wolno stawiaé na podgrzewanej powierzchni.
e Maszyne nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.

11. Regularna kontrola urzadzenia

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

Co nalezy zrobi¢ w przypadku pojawienia sie problemu?

Nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcg i przygotowac nastepujgce dane:

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

¢ Ewentualnie zdjecie niesprawnej czesci.

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

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



poskytnuti presného prekladu. Zadny strojovy preklad vsak neni

c Tento navod k poutziti byl prelozen strojové. Vidy se snazime o

dokonaly. Rovnéz neslouzi k nahrazeni prekladu lidskou osobou.
Oficialni ndvod k poutziti je dostupny v anglické verzi. Pfipadné
nesrovnalosti nebo rozdily v pfekladu nejsou zdvazné a nemaji zadny
pravni Ucinek pro ucely dodrZovani predpistd nebo jejich vymahani. vV
pfipadé jakychkoli otdzek ohledné sprdvnosti informaci uvedenych v
navodu k pouZiti se fidte anglickou verzi tohoto obsahu. Jedna se o
oficidlni verzi.

1. Symboly

S

Prectéte si prosim navod k pouziti.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek splfiuje pozadavky prislusnych bezpecnostnich norem.

Pouzivejte ochranny odév chranici celé télo.

Upozornéni! Pouzivejte ochranné rukavice.

Pouzivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochranu nohou.

Upozornéni! Horky povrch muZe zpUsobit popaleniny!

Upozornéni! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

Upozornéni! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
nebezpecné. BEhem svarovdani se uvoliuji svareci plyny a vypary. Vdechovani téchto latek
mUzZe byt zdravi nebezpecéné.

PP HOQON

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemnéni filtru.

>

UPOZORNENI! Skodlivé zateni svafovaciho oblouku




==
% Je zakazano dotykat se ¢asti pod napétim

C UPOZORNENI! Illustrace pouZité v tomto navodu k obsluze jsou pouze orientaéni a
v nékterych detailech se mohou lisit od skute¢ného vzhledu vyrobku.

2. Technické udaje

Popis parametru Hodnota parametru

Nazev vyrobku TIG svarovaci stroj
Model S-WIGMA200M
Jmenovité vstupni napéti [V] / frekvence [Hz] 230~/50
Metody svafovani TIG DC/ MMA
Rozsah svarovaciho proudu MMA [A] 30-160
Rozsah svarovaciho proudu TIG DC [A] 10-200

. . . MMA: 88
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 100 % [A] T1G: 110

. . . MMA: 114
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 60 % [A] T1G: 142

. , , MMA: 160
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 30 % [A] T1G: 200
Ucinnost [%] 80
Napéti pfi chodu naprazdno [V] 62
Koeficient vykonu 0,73
Arc force Ano
Hot start Ano
Chlazeni pouzdra Ventilator
Chlazeni horaku Plyn
trida IP P21
Tfida izolace F
Soulad s normou EN 60974-1
Prameér elektrody MMA [mm)] 1.6-4
Prameér elektrody TIG [mm] 1.6-3.2
Svafitelna tloustka MMA [mm] 1.5-6
TIG svaritelna tloustka [mm] 0.5-5
Rozméry (Sifka x hloubka x vyska) [cm] 16x41x30
Hmotnost [kg] 12,3

3. VSeobecny popis

Ucelem tohoto navodu je pomoci pfi bezpe¢ném a spolehlivém pouZivani. Vyrobek je navrieny a
vyrobeny prisné podle technickych pokynli pomoci nejnovéjsich technologii a komponentl a pfi
zachovani nejvyssich standard( kvality.

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

Abyste zajistili dlouhy a spolehlivy provoz zafizeni, ujistéte se, Ze jej provozujete a udrZujete spravné
podle pokynl v tomto navodu k poufziti. Technické udaje a specifikace uvedené v téchto pokynech



k obsluze jsou aktualni. Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény za ucelem zlepseni kvality. S ohledem na
technicky pokrok a mozZnosti snizeni hluku je jednotka navrZena a postavena tak, aby rizika vyplyvajici
z emisi hluku byla sniZena na nejnizsi moZnou Uroven.

7 Vé

4. Bezpecnost pouzivani

AUPOZORNIVENI'! Prectéte si vSechna bezpecnostni varovani a pokyny. NedodrZeni varovani a
pokyn( mizZe mit za nasledek uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vaziné zranéni nebo smrt.
Termin ,zafizeni” nebo , produkt” ve varovanich a v popisu navodu se vztahuje

TIG svarovaci stroj

4.1. Vseobecné informace

e Dbejte na bezpecnost vlastni i tfetich osob — dlkladné se seznamte s pokyny uvedenymi v
navodu k zatizeni a dodrzujte je.

e Zprovoznit, pouZivat, obsluhovat a opravovat zarizeni sméji vyhradné kvalifikované osoby.

e Je zakdzadno pouZivat zatizeni v rozporu s jeho urcenim.

4.2. Smeérnice pro zajisténi pozarné nebezpecnych praci

Ptiprava budovy a prostor k provddéni pozdrné nebezpecnych praci spociva ve:

e vyciSténi prostor nebo mist, kde se budou provadét prace, od veskerych hoflavych materialll a
necistot;

e odsunuti veskerych hoflavych predmétl i nehorlavych predmétli v hoflavych obalech do
bezpecné vzdalenosti;

e  zajiSténi ochrany pred plsobenim napt. svarecskych tlomkd materiald, které nelze odstranit, a
to jejich zakrytim napf. plechovymi tabulemi, sadrovymi deskami apod.;

e kontrole, zda materidly nebo predméty nachylné k zapaleni, které se nachazeji v sousednich
prostorach, nevyZzaduji pouZiti mistnich bezpecnostnich prostfedkd;

e utésnéni nehoflavymi materialy veskerych instalacnich, ventilacnich a jinych prichozich otvor(
nachazejicich se v blizkosti provadéni praci;

e  zajisténi ochrany elektrickych kabeld, plynového ¢i rozvodného potrubi s hoflavou izolaci pred
rozstfikem pti svafovani nebo mechanickym poskozenim, paklize se nachazeji v dosahu
ohrozZeni vyvolaného poZzarné nebezpecnymi pracemi;

e kontrole, zda v misté planovanych praci neprobihaly ten samy den malifské nebo jiné prace s
pouzitim hoflavych latek.

Jiskry mohou zpusobit pozar

Jiskry vznikajici pti svarovani mohou zpUsobit pozéar, vybuch a popdleniny nechranéné kize. Pri
svarovani je tfeba mit na sobé svarecské rukavice a ochranny odév. Odstrante z pracovisté nebo
zabezpecte veskeré horlavé materidly a latky. Je zakazano svarovat uzaviené nadoby ¢i nadrze, v nichz
se nachazely hoflavé kapaliny. Tyto nadoby i nddrie musi byt pred svafovanim proplachnuty, aby se
horlavé kapaliny odstranily. Nesvarujte v blizkosti hoflavych plynd, vyparG ¢i kapalin. ProtipoZarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pfistroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditeIném a snadno dostupném misté.

Lahev miize vybuchnout
Pouzivejte pouze certifikované plynové lahve a plné funkéni regulator. Lahev by méla byt dopravovana
a skladovana i instalovana ve svislé poloze. Chrarnte lahve pred zdroji tepla, prevracenim a



mechanickym poskozenim. UdrZujte v dobrém stavu viechny soucasti plynové instalace: lahev, hadice,
pfipojky, regulator.

Svafované materialy mohou zpulisobit popaleniny
Nikdy se nedotykejte svafovanych dili nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potiebujete manipulovat se
svarovanym materialem, vidy pouzivejte svarecské rukavice a klesté.

4.3. Priprava pracovisté pro svarovani

Upozornéni! Svafovani muzZe zpusobit pozar nebo vybuch.

Dodrzujte predpisy bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci tykajici se svarecskych praci a vybavte
pracovisté vhodnym hasicim pfistrojem.

Je zakdzano svarovat v mistech, kde mlze dojit k zapaleni hoflavych materidld.

Je zakazano svarovat v atmosfére, ktera obsahuje smés vybusnych hoflavych plynd, pary, mlihy
nebo prachu se vzduchem.

Z okruhu 12 m od mista svarovani odstrarte veskeré hoflavé materiadly a pokud to neni mozné,
zakryjte hotrlavé materidly nehoflavou prikryvkou.

PouZivejte bezpecnostni prostfedky chranici pred sprskou jisker a rozzhavenymi kovovymi
Casticemi.

Pamatujte na to, Ze jiskry nebo odlétadvajici horké kovové castice mohou proniknout mezerami
nebo otvory v ochrannych pfikryvkach, plastich nebo zasténach.

Je zakazano svarovat nadrze nebo sudy, které obsahuji nebo obsahovaly horlavé latky. Je
zakazano i provadét svarovani v jejich blizkosti.

Je zakdzano svarovat nadrze pod tlakem, potrubi tlakovych rozvodd nebo tlakové zasobniky.
Vidy dbejte na dostatecnou ventilaci.

Pfed zahajenim svarovani zaujméte stabilni polohu.

4.4. Osobni ochranné prostredky

Upozornéni! Zareni elektrického oblouku mizZe poskodit zrak nebo kdzi na téle.

PFi svarfovani méjte na sobé Cisty ochranny odév beze stop oleje vyrobeny z nehoflavého a
nevodivého materialu (kGze, tlusta bavina), koZené rukavice, vysoké boty a ochrannou kapuci.
Pfed zahajenim svarovani odloZte horlavé nebo vybusné predméty, jako jsou zapalovace na
propan butan ¢i zapalky.

Pouzivejte ochranu obliceje (kuklu nebo S§tit) a oci s filtrem se stupném zatemnéni
odpovidajicim zraku svarecCe a intenzité svarovaciho proudu. Bezpecnostni normy navrhuji
barvu # 9 (minimalné # 8) pro jakykoli proud pod 300 A.

Vidy pouZivejte atestované ochranné bryle s bocnim krytem pod pfilbou nebo jiny kryt.

Je nutné zakryt pracovisté pro zajisténi ochrany jinych osob pfed oslepujicim svételnym
zarenim nebo Ulomky.

Vzdy noste Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu pfed nadmérnym hlukem a pro zabranéni
proniknuti tlomkd do usi.

Prihlizejici by méli byt varovéani pred pohledem na elektricky oblouk.

4.5. Ochrana proti Urazu elektrickym proudem

Upozornéni! Uraz elektrickym proudem maze byt smrtelny.

Napdjeci kabel zapojte do zasuvky, kterd se nachazi nejblize a ulozte ho praktickym a
bezpecnym zplsobem. Vyhnéte se nedbalému uloZeni kabelu v mistnosti na nezndmém
podlozi, protoZe by to mohlo vést k Urazu elektrickym proudem nebo pozaru.

Styk s elektricky nabitymi Casticemi muizZe zplsobit Uraz elektrickym proudem nebo tézké
popaleniny.

Elektricky oblouk a pracovni zéna jsou pti proudéni elekttiny elektricky nabité.



Vstupni obvod a vnitfni proudovy obvod zafizeni jsou také pod napétim, je-li zapnuté napajeni.
Je zakazano dotykat se prvkl pod elektrickym napétim.

Noste suché, neprodéravélé, izolované rukavice a ochranny odév.

Pouzivejte izolacni rohoZe nebo jiné izolacni krytiny na podlaze, které jsou dostatecné velké,
aby zabranily kontaktu téla s predmétem ¢i podlahou.

Nedotykejte se elektrického oblouku.

Pfed udrzbou, ¢isténim nebo vymeénou elektrody vypnéte privod elektrického proudu.
Ujistéte se, ze zemnici kabel je spravné zapojeny a ze zastrcka je spravné propojena se zemnici
zasuvkou. Vadné pfipojeni uzemnéni zatizeni mize zplsobit ohroZeni zdravi nebo Zivota.
Pravidelné kontrolujte elektrické kabely na poskozeni ¢i nedostatecnou izolaci. Poskozeny kabel
vyménte. Nedbald oprava izolace miiZe zpUsobit smrt nebo zdravotni Gjmu.

Pokud zafizeni nepouZivate, vypnéte ho.

Je zakdzano ovijet kabel kolem téla.

Svarovany predmét je tfeba spravné uzemnit.

Pouzivejte vyhradné vybavu v dobrém stavu.

Poskozené soucasti zafizeni opravte nebo vyménte. PFi praci ve vysSkdch pouZivejte
bezpecnostni popruhy.

VSechny prvky vybaveni a bezpec¢nostni prvky by mély byt uchovany na jednom misté.

Ve chvili stisknuti spousté drzte konec drzaku v bezpecné vzdalenosti od téla.

Zemnici kabel ptipevnéte k obrobku nebo co nejblize k nému (napf. k pracovnimu stolu).

Upozornéni! Po odpojeni napajeciho kabelu mtzZe byt zafizeni jesté pod napétim.

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

4.6. Plyn a kour

Upozornéni! Plyn miZe byt zdravi nebezpecny nebo zplisobit smrt!

Vzdy udrZujte odstup od plynového vyvodu.

Pfi svarovani dbejte na radné vétrani mistnosti, aby nedoslo k vdechovani par a plyn(.

Z povrchu svartovanych dill odstrarite chemické latky (maziva, fedidla), které se vlivem teploty
spaluji a vylucuji jedovaty kour.

Svarovani pozinkovanych dild je povoleno pouze v pfipadé zajisténi vykonnych odtah s filtraci
a privodu cistého vzduchu. Zinkové pary jsou velmi toxické a ptiznakem otravy je tzv. zinkova
horecka.

Navod k pouziti

5.1. Vseobecné informace

Zafizeni pouZivejte v souladu s jeho urcenim za dodrZeni predpisG BOZP a zvysenych
bezpecnostnich opatfeni vyplyvajicich z idaji uvedenych na typovém stitku (stupen kryti IP,
pracovni cyklus, napajeci napéti apod.).

Jednotka se nesmi otevirat, protoZe by doslo ke ztraté zaruky. Kromé toho mohou explodujici
nahé casti zplsobit zranéni.

Vyrobce nenese odpovédnost za technické zmény na zatizeni nebo materialni skody vzniklé v
disledku provedeni takovychto zmén.

V ptipadé vadného fungovani zafizeni kontaktujte servis.

Je zakazano zakryvat ventilacni Stérbiny zafizeni — se svareckou pracujte ve vzdalenosti 30 cm
od okolnich pfedméta.



e Je zakazano drzet svarecku pod paZzi nebo blizko téla.
e Je zakdzano instalovat zafizeni v prostorach s agresivnim prostfedim, vysokou prasnosti a v
blizkosti zafizeni s vysokou emisi elektromagnetického pole.

5.2. Zapojeni zafizeni

5.2.1. Pripojeni proudu

e Zapojeni zafizeni by mél provadét odbornik. Kromé toho by osoba s nezbytnou kvalifikaci méla
zkontrolovat, zda uzemnéni a elektroinstalace vietné bezpecnostniho systému vyhovu;ji
bezpecnostnim predpislim a radné funguiji.

e Zafizeni postavte v blizkosti pracovisté.

e K zapojeni zafizeni nepouzivejte pfilis dlouhé kabely.

e Jednofdzové svarecky musi byt pfipojeny k zasuvce vybavené uzemnovacim kolikem.

e Svarecky napajené z trifazové sité jsou dodavany bez zastréky, je tfeba ji vlastnimi silami vybavit
touto zastrckou a nechat ji namontovat odbornikem.

UPOZORNEN:I! Zafizeni smi byt provozovano pouze v pfipadé, Ze je pfipojeno k instalaci s funkéni
pojistkou.

5.2.2. Zapojeni plynu

e lLahve s plynem postavte v bezpecné vzdalenosti od svafovaného predmétu a zajistéte proti
padu.

e Plynovou pripojku svarecky pfipojte k lahvi nebo plynové instalaci pomoci spravné hadice a
reduktoru s regulaci pritoku plynu. Upozornéni! Je nepfipustné pouzivat sitové reduktory na
lahvich a naopak. Tato zdména mZe vést ke zniceni reduktoru a zranéni.

e Ekonomické vyuziti plynu prodluzuje dobu svarovani.

6. Pfehled produktt

Celni pohled:
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1- Drzak

2 - Ovladaci panel

3- zasuvka"+"

4 - Zasuvka ovladaciho kabelu
5-  Vystupni plynova pfipojka
6- Zasuvka"-"

7 - Napdjeci kabel

8 - Vypina¢ zapnout/vypnout (ON/OFF)
9- Konektor pro pfivod plynu
10 - Pfidavna zemnici svorka
11- Ventilator

Ovladaci panel:



Pulse TIG
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S-WIGMA200M
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A - Displej
B - Graf zobrazujici parametry svarovani, které Ize upravit. Pfepinani mezi parametry se provadi
stisknutim knofliku a nastaveni hodnoty otacenim.
C- Tlacitko funkce "SPOT TIG" (bodové svarovani TIG). Stisknutim tohoto tlacitka upravite frekvenci a
pracovni cyklus bodového svarovani.
D - Tlacditko volby rezimu: 2T / 4T / SPOT.
e 2T: Po stisknuti tladitka horaku se spusti svarovani a pro pokracovani je nutné tlacitko stisknout.
Po uvolnéni tlacitka se svarovani zastavi.
e AT: Po stisknuti a uvolnéni hofaku se spusti svarovani. Po opétovném stisknuti a uvolnéni se
svarovani zastavi. Rezim 4T se doporucuje pro delsi svafovani.
e SPOT: Bodové svafovani TIG
E- Ovladaci knoflik a tlacitko pro prepinani funkci, které maji byt nastaveny. Stisknutim a podrzenim
tohoto tlacitka po dobu 5 sekund obnovite tovarni nastaveni.
F - Pulzni tladitko pfepinani rezimu TIG / TIG / MMA. Stisknutim a podrzenim tohoto tlacitka po dobu 3
sekund uloZite data. Po zapnuti zafizeni zobrazi data uloZend uZivatelem.
G - REM: Kontrolka reZzimu déalkového ovladani.
H- 4 :Kontrolka nouzového rezimu.

Nastavitelné parametry:
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1 - "PreFlow" (predtok plynu) - doba prlitoku plynu pred zahajenim svafovani.
2 - "Start Current" - hodnota vystupniho proudu po zapaleni oblouku.
3 - "UpSlope" - doba, za kterou vzroste hodnota vystupniho proudu z hodnoty pocatecniho proudu
na hodnotu svafovaciho proudu.
4 - "Spickovy proud" - hodnota svafovaciho proudu (v rezimu TIG a MMA) nebo $pickového proudu v
rezimu TIG PULSE.
5 - "Duty" (Sitka/doba trvani pulzu) - jedna se o pomér doby trvani pulzu k periodé tohoto pulzu.
Parametr nastaveny v reZzimu TIG PULSE.
6 - "Pulse Frequncy" - frekvence pulzl pfi svarovani TIG PULSE.

- "Zéakladni proud" - proud, ktery udrzuje oblouk v rezimu TIG PULSE.
8 - "DownSlope" - doba, po kterou hodnota vystupniho proudu klesne z hodnoty svarovaciho proudu
na konec¢nou hodnotu proudu.
9 - "Kraterovy proud" - hodnota vystupniho proudu pied koncem svarovani.
10 - "PostFlow" (dofuk plynu) - doba pratoku plynu po ukonceni svarovani. Funkce slouZzici k chlazeni
svaru a jeho ochrané pred oxidaci.
11 - Funkce "Hot Start" (v rezZimu MMA), kterd usnadnuje zahdjeni svafovani. Ve chvili, kdy se zapali
oblouk, se na okamzik zvysi svafovaci proud. To zpUsobi rozehiati materialu a elektrody v misté styku
a také odpovidajici zformovani tavby a lice svaru (v pocatecni fazi svarovani).
12 - "Arc force" (v rezimu MMA) funkce, kterd poskytuje nejlepsi nastaveni pro stabilni oblouk a nizky
rozstrik.

TIG horak:



1- Dlouha zadni cepice

2 - Kratka zadni cepice

3- Upinaci klestina

4 - Drzak horaku

5- Upinaci klestina v pouzdru
6 - Keramicka tryska

7. Zapojeni kabelu

UPOZORNENI! Pfipojeni kabelt k zafizeni musi byt provedeno s odpojenym napajenim a vypnutym
zafizenim.

Kontrola tésnosti plynovych pripojek
Pfed prvnim pouZitim a poté v pravidelnych intervalech se doporucuje kontrolovat unik plynu. Postup
by mél byt proveden nasledovné:

1) Pfipojte sestavu reguldtoru a plynového potrubi a utahnéte vSechny spoje a svorky.

2) Pomalu otevrete ventil [dhve.

3) Nastavte pritok na ovladaci na pfiblizné 8-10 I/min.

4) Zavrete ventil ldhve a sledujte rucicku tlakoméru na regulatoru. Pokud rucicka klesne k nule,
znamena to, Ze doslo k uniku plynu. Obc¢as mUze byt Unik plynu pomaly. Pro jeho identifikaci
ponechte tlak plynu v regulatoru a vedeni po dlouhou dobu (asi 15 minut).

5) V pfipadé uniku plynu zkontrolujte tésnost vSech spoji a svorek. Karta¢ovani nebo strikani
mydlovou vodou zpUsobi, Ze se v misté Uniku objevi bubliny.

6) Utadhnéte svorky nebo spojky, abyste zabranili iniku plynu.

DULEZITE! - Pfed spusténim stroje se doporuéuje zkontrolovat Unik plynu. Kdy? se stroj nepouziva,
doporucuje se uzavfit ventil [dhve.

ReZim svarovani TIG
1) Pfipojte uzemnovaci vodi¢ k pfipojce oznacené znackou ,,+“ a pro zajisténi spoje zasroubujte
konektor vodice.



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

3) Pripojte plynovy kabel hotaku k pfipojce vystupu plynu na pfednim panelu svarecky.

4) Pripojte Idhev s ochrannym plynem s redukénim ventilem ke vstupu plynu na zadnim panelu
stroje pomoci plynové hadice.

5) Pripojte kabel ovladani hofaku TIG ke konektoru na prednim panelu stroje.

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

7) Uzemnovaci vodic pfipojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokll mizete
zacit svarovat.

ReZim svafovani MMA:

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

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

3) Pripojte sitovy kabel a zapnéte napijeni.

4) Uzemnovaci vodi¢ pfipojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokli mizete
zacit svarovat.

A UPOZORNENI! Polarita vodi¢i se mize ligit! Viechny informace tykajici se polarity by mély
byt uvedeny na obalu dodaném vyrobcem elektrod!

8. Likvidace obalu

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

9. Doprava a skladovani

Pfi prepravé by zafizeni mélo byt zajiSténo proti otfesiim a prevraceni a nemélo by stat vzh(ru
nohama. Zatizeni by mélo byt skladovano v dobfe vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez
korozivnich plyna.

10. CISTENiI A UDRZBA

e Pfed kazdym ¢isténim a rovnéz neni-li zafizeni pouzivano, vytahnéte sitovou zastréku a nechte
zafizeni zcela vychladnout.

Na cisténi ploch zafizeni pouZivejte vyhradné pripravky neobsahujici leptavé latky.
Na zafizeni nesttikejte vodu ani ho nevkladejte do vody.

Dejte pozor, aby skrze otvory, které se nachazeji na krytu, nepronikla voda.
Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stlacenym vzduchem.

Po kazdém cisténi vSechny ¢asti dobre ususte, nez budete zafizeni znovu pouZivat.
e Zafizeni uchovavejte v suchu a chladu a chrante misto uchovani pred vihkem

a pfimym slunecnim zarenim.

¢ Pravidelné odstranujte prach suchym a cistym stlacenym vzduchem.

e Zafizeni chrante pred vodou a vlhkem.

¢ Je zakazano stavét svarecku na vyhtivany povrch.

¢ Pfistroj uchovdvejte v suché a Cisté mistnosti.



11. Pravidelna kontrola zarizeni

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

Co délat v pripadé problému?

Kontaktujte prodejce a pripravte si nasledujici informace:

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

¢ Pfipadné foto vadného dilu.

e Servisni technik dokaze lépe posoudit, o jaky problém se jednd, pokud ho popiSete tak presné, jak
je to jen mozné. Cim podrobné&;jsi jsou informace, tim rychleji Vam mizeme pomoci!

POZNAMKA: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se zakaznickym servisem. Mize to vést ke
ztraté zaruky!



Ce manuel d’utilisation a été traduit a I'aide d’une traduction
automatique pour votre confort. Des efforts raisonnables ont été faits

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

1. Symboles

O

Veuillez lire attentivement ces instructions d’emploi.

Produit recyclable.

Ce produit répond aux exigences des normes de sécurité applicables.

Portez des vétements de protection qui couvrent tout le corps.

Attention ! Porter des gants de protection.

Portez des lunettes de protection.

Portez une protection des pieds

Attention ! La surface chaude peut provoquer des brllures !

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

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

PP HOOON

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




A ATTENTION ! Rayonnement nocif de I'arc de soudage
g Ne touchez pas les pieces sous tension

ﬁ ATTENTION ! Les illustrations de ce mode d’emploi ne sont données qu’a titre indicatif et
peuvent différer dans certains détails de I'aspect réel du produit.

2. Caractéristiques techniques

Description du parameétre Valeur du paramétre
Nom de produit Poste a souder TIG
Modeéle S-WIGMA200M
'[I'He:]smn nominale d’entrée [V] / fréquence 230~/50
Méthodes de soudage TIG DC/ MMA
Plage de courant de soudage MMA [A] 30-160
Plage du courant de soudage TIG DC [A] 10-200
Courant de soudage a un facteur de marche de MMA : 88
100 % [A] TIG: 110
Courant de soudage a un facteur de marche de MAM : 114
60 % [A] TIG : 142
Courant de soudage a un facteur de marche de MMA : 160
30 % [A] TIG : 200
Rendement [%] 80
Tension a vide [V] 62
Facteur de puissance 0,73
Arc force Oui
Hot start Oui
Refroidissement du boitier Ventilateur
Refroidissement de la torche Gaz
Classe IP P21
Insulation class F
Conformité a la norme EN60974-1
Diametre de I'électrode MMA [mm] 1.6-4
Diametre électrode TIG [mm] 1.6-3.2
Epaisseur soudable MMA [mm] 1.5-6
Epaisseur soudable TIG [mm] 0.5-5
I[)(:lrr:]ensmns (largeur x profondeur x hauteur) 16x41x30
Poids [kg] 12,3

3. Description générale

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



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

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

4. Sécurité de I’exploitation

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

Le terme « appareil » ou « produit » dans les avertissements et la description des instructions fait
référence a

Poste a souder TIG

4.1. Remarques générales

e Llisez attentivement les conseils contenus dans le manuel et suivez-les pour assurer votre
propre sécurité et celle d’autrui.

e Seules des personnes qualifiées peuvent démarrer, utiliser, entretenir et réparer I'appareil.

e Toute utilisation non conforme de I'appareil est interdite.

4.2. Recommandations de sécurité pendant les travaux par points
chauds

La préparation du batiment et des locaux pour les travaux par points chauds consiste a :

e retirer tous les matériaux et déchets combustibles de la zone de travail ;

e déplacer tous les objets combustibles et non combustibles dans 'emballage combustible a une
distance s(ire ;

e couvrir les objets qui ne peuvent pas étre enlevés avec, par exemple, téle, plaques de platre,
etc pour les protéger contre les projections ;

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

o sceller les voies d’installation et de ventilation a proximité de la zone de travail avec un
matériau non combustible ;

e protéger les cables électriques, les tuyaux de gaz et les conduits avec isolation combustible a
proximité de la zone de travail contre les projections ;

e s’assurer qu’aucun travail de peinture ou autre travail avec des substances inflammables n’a eu
lieu récemment dans la zone de travail.

Les étincelles peuvent provoquer un incendie

Les étincelles générées pendant le soudage peuvent provoquer un incendie, une explosion et des
brlQlures de la peau non protégée. Pendant le soudage, portez des vétements de protection et des
gants de soudure. Retirez tous les matériaux et substances inflammables de la zone de travail ou
protégez-les correctement. Il est interdit de souder des récipients ou réservoirs fermés dans lesquels
des liquides inflammables étaient conservés. De tels récipients doivent étre rincés avant le soudage
pour éliminer les liquides inflammables. Il est interdit de souder a proximité de gaz, de vapeurs ou de



liqguides inflammables. Les matériels de lutte contre I'incendie (couvertures antifeu, extincteurs a

poudre ou a neige) doivent étre situés a proximité du lieu de travail, dans un endroit visible et
facilement accessible.

La bouteille peut exploser

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

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

4.3. Préparation du poste de travail pour le soudage

Attention ! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.

e Respectez les regles de sécurité concernant les travaux de soudage et disposez toujours d’un
extincteur approprié a proximité du lieu de travail

e |l estinterdit de souder dans les endroits ou des matériaux inflammables peuvent s’enflammer.

e |l est interdit de souder dans une atmosphére contenant un mélange explosif de gaz, vapeurs,
brouillards ou poussieres inflammables avec I'air.

e Retirez tous les matériaux combustibles dans un rayon de 12 m de la zone de soudage et si cela
n’est pas possible, couvrez ces matériaux avec un revétement ignifuge.

e Utilisez une protection contre les étincelles et les projections métalliques incandescentes.

e Gardez a l'esprit que les étincelles et les projections métalliques incandescentes peuvent
passer par des fentes ou des ouvertures dans les couvertures ou les écrans de protection.

e || est interdit de souder des réservoirs ou des flts qui contiennent ou ont contenu des
substances inflammables. Il est également interdit de souder a leur proximité.

e |l est interdit de souder des réservoirs et tuyaux sous pression.

e Veillez toujours a ce que le lieu de travail soit bien ventilé.

e Avant le soudage, adoptez une posture stable.

4.4. Equipements de protection individuelle

Attention ! Le rayonnement de I’arc électrique peut endommager les yeux ou la peau.

e Lors du soudage, portez des vétements de protection propres et non huilés en matériau non
inflammable et non conducteur (cuir, coton épais), des gants en cuir, des chaussures hautes et
une capuche de protection.

e Avant de commencer a souder, débarrassez-vous des objets inflammables ou explosifs tels que
les briquets a gaz ou les allumettes.

e Portez une protection du visage (masque, casque, cagoule) et des yeux avec un degré
d’obscurité adapté a la capacité visuelle et I'intensité de courant. Les normes de sécurité
proposent la couleur #9 (minimum #8) pour tout courant inférieur a 300 A.

e Portez toujours des lunettes de sécurité certifiées avec des protections latérales sous le casque
ou une autre protection.

e Installez des écrans de protection autour du lieu de travail pour protéger les autres de
I'éblouissement ou des projections.

e Portez toujours des bouchons d’oreilles ou autre protection auditive pour se protéger du bruit
excessif et éviter que des projections ne pénetrent dans les oreilles.

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



4.5. Protection contre les chocs électriques

Attention ! Un choc électrique peut entrainer la mort !

Branchez le cable d’alimentation dans la prise de courant la plus proche et disposez-le de
maniere pratique et slre. Ne posez pas le cable sur une surface inconnue, car cela peut
entrainer un choc électrique ou un incendie.

Le contact avec des objets chargés électriquement peut provoquer un choc électrique ou des
brllures graves.

Lorsque le courant passe, l'arc et la zone de travail sont chargés électriquement.

Le circuit d’entrée et le circuit interne de l'appareil sont également sous tension lorsque
I'appareil est allumé.

Ne touchez pas les parties sous tension.

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

Utilisez des tapis ou d’autres revétements de sol isolants suffisamment grands pour empécher
tout contact du corps avec le sol.

Ne touchez pas l'arc électrique.

Avant I'entretien, le nettoyage ou le remplacement de |’électrode, coupez I'alimentation en
électricité.

Assurez-vous que le cable de mise a la terre est correctement connecté et que la fiche est
correctement branchée a une prise de courant mise a la terre. Une mise a la terre incorrecte
de 'appareil peut entrainer un danger pour la vie ou la santé.

Controler régulierement les cables électriques pour vérifier s’ils sont endommagés ou s'ils
manquent d’isolation. Remplacez les cables endommagés. Une réparation incorrecte de
I'isolation peut entrainer la mort ou des risques pour la santé.

Eteignez I'appareil s'il n’est pas utilisé.

N’enroulez pas le cable autour de votre corps.

Assurez-vous que la pieéce soudée est correctement mise a la terre.

N’utilisez que des équipements en bon état.

Faites réparer ou remplacez les composants défectueux de l'appareil. Lors des travaux en
hauteur, utilisez des dispositifs de sécurité appropriés.

Tous les équipements et les éléments de sécurité doivent étre conservés au méme endroit.
Lors de I'activation, gardez 'embout loin du corps.

Fixez le cable de masse a la piece ou aussi prés que possible de celle-ci (par exemple a I'établi).

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

Aprées avoir éteint I'appareil et débranché le cable d’alimentation, vérifiez la tension sur le
condensateur d’entrée et assurez-vous qu’elle est égale a zéro. Sinon, ne touchez pas les
composants de l'appareil.

4.6. Gaz et fumées

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

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

Lors du soudage, veillez a une bonne ventilation de la piéce pour éviter l'inhalation de vapeurs
et de gaz.

Eliminez les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces a souder, car
elles émettent des fumées toxiques lorsqu’elles sont chauffées.

Les piéces galvanisées ne peuvent étre soudées qu’avec une extraction et filtration adéquates
et un apport suffisant d’air frais. Les vapeurs de zinc sont tres toxiques et le symptéme
d'empoisonnement est ce qu'on appelle la fievre du zinc.



5. Mode d'emploi

5.1. Remarques générales

e l'appareil doit étre utilisé selon 'usage prévu, en respectant les régles de santé et de sécurité
et les données figurant sur la plaque signalétique (indice IP, facteur de marche, tension
d’alimentation, etc.).

e L'appareil ne doit pas étre ouvert, car cela annulerait la garantie. De plus, |'explosion de piéces
nues peut entrainer des blessures corporelles.

e Le fabricant décline toute responsabilité pour les modifications techniques ou les dommages
matériels résultant de telles modifications.

e En cas de dysfonctionnement de I'appareil, veuillez contacter le service client.

e |l estinterdit d'obstruer les ouvertures de ventilation de l'appareil — le poste a souder doit étre
placé a une distance d’au moins 30 cm des objets environnants.

e |l est interdit de tenir le poste a souder sous le bras ou prés du corps.

e |l est interdit d’installer 'appareil dans un environnement agressif, a forte teneur en poussiere
et a proximité d’appareils a forte émission de champs électromagnétiques.

5.2. Connexion de 'appareil

5.2.1. Connexion électrique

e La connexion de l'appareil doit étre effectuée par une personne qualifiée. En outre, une
personne diment qualifiée doit vérifier que la mise a la terre et l'installation électrique, y
compris le systeme de protection, sont conformes aux regles de sécurité et fonctionnent
correctement.

e l'appareil doit étre placé pres du lieu de travail.

e Evitez de connecter 'appareil avec des cables trés longs.

e Les postes a souder monophasés doivent étre branchés sur une prise de courant munie d’une
une broche de terre.

e Les postes a souder triphasés sont fournis sans fiche. Vous devez acheter la fiche appropriée
et la faire installer par une personne qualifiée.

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

5.2.2. Connexion au gaz

e Les bouteilles de gaz doivent étre placées loin de la piece a souder et doivent étre protégées
contre le renversement.

e Le raccord de gaz de I'appareil doit étre connecté a la bouteille a I'aide d’un tuyau approprié et
un réducteur avec réglage de débit. Attention! Il est interdit d’utiliser des réducteurs
d’installation pour les bouteilles et vice versa. Cela peut entrainer des dommages au réducteur
et des blessures corporelles.

e |'utilisation économique du gaz prolonge le temps de soudage.

6. Présentation du produit

Vue d’en avant :
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1- Poignée

2- Panneau de commande

3-  Prise "+"

4 - Prise du cable de commande

5- Raccord d’entrée de gaz

6- Prise"-"

7 - Cable d’alimentation

8- Commutateur marche/arrét (ON/OFF)
9- Connecteur d'arrivée de gaz

10 - Borne de mise a la terre supplémentaire
11- Ventilateur

Panneau de commande :



Pulse TIG
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A E2

S-WIGMA200M
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A - Afficheur

B - Graphique montrant les parametres de soudage qui peuvent étre ajustés. La commutation entre les
paramétres se fait en appuyant sur le bouton et en ajustant la valeur en le tournant.

C- Touche de fonction "SPOT TIG" (soudage TIG par points). Appuyez sur ce bouton pour régler la
fréquence et le rapport cyclique du soudage par points.

D - Bouton de sélection de mode : 2T / 4T / SPOT.

e 2T :lorsque le bouton de la torche est enfoncé, le soudage commence et le bouton doit étre
enfoncé pour continuer. Lorsque le bouton est relaché, le soudage s'arréte.

e AT : Lorsque la torche est enfoncée et relachée, le soudage commence. Lorsqu'il est de nouveau
enfoncé et relaché, le soudage s'arréte. Le mode 4T est recommandé pour les soudures plus
longues.

e SPOT : Soudage TIG par points

E- Bouton de commande et bouton de commutation de fonction a régler. Appuyez sur ce bouton et
maintenez-le enfoncé pendant 5 secondes pour restaurer les parametres d'usine.

F - Bouton de commutation du mode Pulse TIG / TIG / MMA. Appuyez sur ce bouton et maintenez-le
enfoncé pendant 3 secondes pour enregistrer les données. Apres avoir allumé I'appareil, il affichera
les données enregistrées par I'utilisateur.

G - REM : voyant lumineux du mode télécommande.

H- 4 :voyantlumineux du mode d'urgence.

Parameétres ajustables :
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1 - "PreFlow" (pré-écoulement de gaz) - temps d'écoulement de gaz avant de commencer a souder.
2 - "Start Current" - la valeur du courant de sortie aprés I'amorgage de I'arc.

3 - "UpSlope" - le temps pendant lequel la valeur du courant de sortie augmente de la valeur du
courant initial a la valeur du courant de soudage.

4 - "Peak Current" - la valeur du courant de soudage (en mode TIG et MMA) ou le courant de pointe
en mode TIG PULSE.

5 - "Duty" (largeur d'impulsion/durée) - c'est le rapport de la durée de I'impulsion a la période de
cette impulsion. Paramétre réglé en mode TIG PULSE.

6 - "Pulse Frequncy" - fréquence d'impulsion pendant le soudage TIG PULSE.

7 - "Base Current" - le courant qui maintient I'arc en mode TIG PULSE.

8 - "DownSlope" - le temps pendant lequel la valeur du courant de sortie chute de la valeur du
courant de soudage a la valeur du courant final.

9 - "Crater Current" - la valeur du courant de sortie avant la fin du soudage.

10 - "PostFlow" (post-gaz) - temps d'écoulement du gaz aprés la fin du soudage. Fonction utilisée
pour refroidir la soudure et la protéger de I'oxydation.

11 - Fonction "Hot Start" (en mode MMA) qui facilite le démarrage du soudage. en augmentant
automatiquement la tension lors de I'allumage. Cela permet de chauffer le matériau dans la zone de
contact avec I'électrode et de bien former la soudure et sa face (dans la phase initiale du soudage).
12 - "Arc force" (en mode MMA) une fonction qui fournit les meilleurs réglages pour un arc stable et
peu de projections.

Torche TIG :



1-
2-
3-
4-
5.
6 -

7.

Bouchon arriere long

Bouchon arriere court

Manchon de serrage

Poignée de la torche

Manchon de serrage en enveloppe
Buse céramique

Connecter les fils

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

Controle de I'étanchéité des raccordements gaz
Avant la premiere utilisation puis a intervalles réguliers, il est recommandé de vérifier I'absence de
fuites de gaz. La procédure doit étre effectuée comme suit:

5)

6)

Connectez I'ensemble régulateur et conduite de gaz et serrez toutes les connexions et les
colliers.

Ouvrez lentement le robinet de la bouteille.

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

Fermez le robinet de la bouteille et observez I'aiguille du manometre sur le régulateur. Si
I'aiguille descend vers zéro, cela signifie qu'il y a une fuite de gaz. Parfois, la fuite de gaz peut
étre lente. Pour l'identifier, laissez la pression du gaz dans le détendeur et la ligne pendant
une longue période (environ 15 minutes).

En cas de fuite de gaz, vérifiez I'étanchéité de toutes les connexions et bornes. Le brossage
ou la pulvérisation d'eau savonneuse provoquera l'apparition de bulles a I'endroit de la fuite.
Serrez les colliers ou les raccords pour éliminer les fuites de gaz.

IMPORTANT! - Il est recommandé de vérifier les fuites de gaz avant de démarrer la machine. Il est
recommandé de fermer le robinet de la bouteille lorsque la machine n'est pas utilisée.

Mode de soudage TIG



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

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

3) Connectez le cable de gaz de la torche a la connexion de sortie de gaz sur le panneau avant
de la soudeuse.

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

5) Connectez le cdble de commande de la torche TIG au connecteur situé sur le panneau avant
de la machine.

6) Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.

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

Mode de soudage MMA :

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

2) Connectez le cdble de masse au raccord marqué « - » et tournez le connecteur pour sécuriser
le cable.

3) Connectez le cable d’alimentation et allumez I'appareil.

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

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

8. Elimination de I'emballage

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

9. Transport et stockage

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

10. Nettoyage et entretien

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

Pour nettoyer la surface, n’utilisez que des produits libres de substances caustiques.
Il est interdit de tremper I'appareil avec un jet d’eau ou de I'immerger dans I'eau.
Veillez a ce que I'eau ne pénétre pas par les orifices du boitier.

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

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

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

et des rayons directs du soleil.

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

* Protégez I'appareil contre I'eau et I’humidité.

¢ Ne placez pas le poste a souder sur une surface chauffée.

¢ Stockez I'appareil dans une piéce seéche et propre



11. Controle régulier de I'appareil

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

Que faire en cas de probléeme ?

Prenez contact avec votre revendeur en ayant préparé :

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

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

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



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

1. Simboli

Consultare le istruzioni per l'uso.

O

Prodotto riciclabile.

Soddisfa i requisiti delle norme di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

Indossare occhiali protettivi

Indossare la protezione dei piedi

Attenzione! La superficie calda puo causare ustioni!

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

Attenzione! Vapori nocivi, pericolo di avvelenamento. | gas e i fumi possono essere
pericolosi per la salute. Durante il processo di saldatura vengono rilasciati gas e fumi di
saldatura. L'inalazione di queste sostanze puo essere pericolosa per la salute.

>PHOODA

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

&




A ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell'arco di saldatura
g Non toccare le parti in tensione

ﬁ ATTENZIONE! Le illustrazioni in questo manuale sono solo a scopo illustrativo e possono
differire in alcuni dettagli dall'aspetto reale del prodotto.

2. Dati tecnici

Descrizione del parametro Valore del parametro
Nome del prodotto Saldatrice TIG
Modello S-WIGMA200M
'[I'He:]smne nominale in ingresso [V] / frequenza 230~/50
Tipo di saldatura TIG CC/MMA
Intervallo di corrente di saldatura MMA [A] 30-160
Gamma di corrente di saldatura TIG DC [A] 10-200
Corrente di saldatura in un ciclo di lavoro del MMA: 88
100% [A] TIG: 110
Corrente di saldatura in un ciclo di lavoro del MM: 114
60% [A] TIG: 142
Corrente di saldatura in un ciclo di lavoro del MM: 160
30% [A] TIG: 200
Efficienza [%] 80
Tensione a vuoto [V] 62
Fattore di potenza 0,73
Arc force Si
Hot start Si
Raffreddamento della cassa Ventilatore
Raffreddamento della torcia Gas
Classe IP P21
Classe di isolamento F
Conformita alla norma EN60974-1
Diametro dell'elettrodo MMA [mm] 1.6-4
Diametro elettrodo TIG [mm] 1.6-3.2
Spessore saldabile MMA [mm] 1.5-6
Spessore saldabile TIG [mm] 0.5-5
I[)clz]ensmnl (larghezza x profondita x altezza) 16x41x30
Peso [kg] 12,3

3. Descrizione generale

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



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

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

4. Sicurezza d'uso

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

Il termine "dispositivo" o "prodotto" nelle avvertenze e nella descrizione delle istruzioni fa
riferimento

Saldatrice TIG

4.1. Indicazioni generali

e Prendersi cura della propria sicurezza e di quella degli astanti leggendo e seguendo
attentamente le istruzioni.

e Per l'accensione, 'utilizzo, la riparazione e il funzionamento del dispositivo possono essere
responsabili solo le persone qualificate.

e |l dispositivo non deve essere usato in modo improprio.

4.2. Linee guida per la messa in sicurezza dei lavori a rischio di
incendio

La preparazione dell'edificio e dei locali per i lavori a rischio di incendio consiste in:

e |a pulizia dei locali o delle aree in cui il lavoro deve essere eseguito da tutti i materiali
combustibili e dallo sporco;

e allontanare a distanza di sicurezza tutti gli oggetti combustibili e non combustibili in imballaggi
combustibili;

e protezione contro, ad esempio, gli schizzi di saldatura di materiali che non possono essere
rimossi coprendoli, ad esempio, con lamiere, pannelli di gesso ecc;

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

e sigillare con materiali incombustibili tutte le aperture per installazioni, ventilazione, ecc.,
situate nelle vicinanze del luogo di lavoro;

e proteggereitubieicavi elettrici e del gas con isolamento combustibile dagli schizzi di saldatura
o dai danni meccanici, se si trovano nel campo di rischio dei lavori a rischio di incendio;

e controllare che nell'area dei lavori previsti in quel giorno non si stiano eseguendo lavori di
pittura o altri lavori con sostanze infiammabili.

Le scintille possono causare incendi

Le scintille della saldatura possono causare incendi, esplosioni e ustioni alla pelle non protetta.
Indossare guanti da saldatore e indumenti protettivi durante la saldatura. Rimuovere o mettere in
sicurezza tutti i materiali e le sostanze inflammabili dall'area di lavoro. Non saldare contenitori o
serbatoi chiusi che hanno contenuto liquidi infiammabili. Tali contenitori o serbatoi devono essere



lavati prima della saldatura per rimuovere i liquidi inflammabili. Non saldare vicino a gas, vapori o
liquidi inflammabili. Le attrezzature antincendio (coperte e estintori a polvere o a neve carbonica)
devono essere collocate vicino al posto di lavoro in un luogo visibile e facilmente accessibile.

La bombola puo esplodere

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

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

4.3. Preparazione del posto di lavoro per la saldatura

Attenzione! La saldatura puo causare incendi o esplosioni.

e Le norme di salute e sicurezza sul lavoro per i lavori di saldatura devono essere rispettate e il
posto di lavoro deve essere dotato di un estintore adeguato

e E proibito saldare in posti in cui pud verificarsi I'accensione di materiali infiammabili.

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

e Tutti i materiali combustibili devono essere rimossi entro un raggio di 12 m dalla zona di
saldatura o, se questo non e possibile, i materiali combustibili devono essere coperti con una
protezione ignifuga.

e Prendere precauzioni contro le scintille e le particelle metalliche incandescenti.

e Accertarsi con particolare attenzione che le scintille o gli spruzzi di metallo fuso possono
passare attraverso le crepe o le aperture delle coperture di protezione, delle protezioni o degli
schermi.

e Non possono essere saldati serbatoi o fusti che contengono o hanno contenuto sostanze
infiammabili. Non saldare nemmeno nelle loro vicinanze.

e Non saldare serbatoi pressurizzati, tubazioni a pressione o accumulatori a pressione.

e Assicurare sempre una ventilazione sufficiente.

e Assumere una posizione stabile prima della saldatura.

4.4. Dispositivi di protezione personale

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

e Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi puliti e privi di olio in materiale non
inflammabile e non conduttivo (pelle, cotone spesso), guanti di pelle, stivali alti e un cappuccio
protettivo.

e Prima di saldare, bisogna allontanare gli oggetti inflammabili o esplosivi come gli accendini a
propano e butano o i fiammiferi.

e Sideve indossare una protezione per il viso (casco o visiera) e una protezione per gli occhi con
un filtro con un livello di oscuramento adatto alla capacita visiva del saldatore e alla corrente
di saldatura. Le norme di sicurezza propongono il colore #9 (minimo #8) per qualsiasi corrente
inferiore a 300 A.

e Indossare sempre occhiali di sicurezza approvati con protezioni laterali sotto il casco o altre
protezioni.

e Le protezioni sul posto di lavoro dovrebbero essere usate per proteggere gli altri dalla luce
accecante o dagli spruzzi.



Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni per l'udito per proteggersi dai livelli
di rumore eccessivi e per evitare che le schizzi entrino nelle orecchie.
Gli astanti devono essere avvertiti di non guardare un arco elettrico.

4.5. Protezione contro le scosse elettriche

Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.

Il cavo di alimentazione deve essere inserito nella presa piu vicina e posato in modo pratico e
sicuro. Si deve evitare la posa incauta del cavo sul pavimento nell’area di saldatura, poiché
guesto puo portare a scosse elettriche o incendi.

Il contatto con parti elettricamente cariche pud causare scosse elettriche o gravi ustioni.
L'arco elettrico e I'area di lavoro sono carichi elettricamente durante il flusso di corrente.
Anche il circuito di ingresso e il circuito di corrente interno del dispositivo sono sotto tensione
guando l'alimentazione é inserita.

Non toccare le parti elettricamente attive.

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

Usare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento che siano abbastanza grandi
da evitare il contatto del corpo con I'oggetto o con il pavimento.

Non toccare |'arco elettrico.

Prima di maneggiare, pulire o sostituire I'elettrodo, spegnere I'alimentazione elettrica.
Assicurarsi che il cavo di terra sia collegato correttamente e che la spina sia collegata ad una
presa con messa a terra. Una messa a terra inadeguata del dispositivo puo causare pericolo per
la vita o la salute.

| cavi della corrente devono essere controllati regolarmente per verificare che non siano
danneggiati o che non manchi I'isolamento. Un cavo danneggiato deve essere sostituito. Una
riparazione incauta dell'isolamento puo causare la morte o la perdita della salute.

Il dispositivo deve essere spento quando non viene utilizzato.

Il cavo non deve essere avvolto intorno al corpo.

L'oggetto saldato deve essere adeguatamente collegato a terra.

Si possono usare solo attrezzature in buone condizioni.

| componenti danneggiati del dispositivo devono essere riparati o sostituiti. Usare
un’imbracatura di sicurezza quando si lavora in altezza.

Tutte le attrezzature e gli articoli di sicurezza dovrebbero essere tenuti in un unico posto.
Tenere la punta dell'impugnatura lontana dal proprio corpo quando il grilletto & attivato.
Fissare il cavo di messa a terra al pezzo da lavorare o il pil vicino possibile ad esso (ad es. al
banco da lavoro).

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

Dopo aver spento il dispositivo e scollegato il cavo di tensione, controllare la tensione sul
condensatore d'ingresso e assicurarsi che il valore della tensione sia zero, altrimenti non
toccare i componenti del dispositivo.

4.6. Gas e fumi

Attenzione! Il gas puo essere pericoloso per la salute o portare alla morte!

Mantenere sempre una distanza dall'uscita del gas.

Durante la saldatura prestare attenzione ad una corretta ventilazione del locale per evitare
I'inalazione di vapori e gas.

Le sostanze chimiche (grassi, solventi) devono essere rimosse dalla superficie delle parti
saldate perché bruciano quando vengono riscaldate ed emettono fumi tossici.



e la saldatura di pezzi zincati € consentita solo con un'aspirazione e un filtraggio efficienti e
un'alimentazione di aria pulita. | vapori di zinco sono molto tossici e il sintomo
dell'avvelenamento é la cosiddetta febbre da zinco.

5. Istruzioni per l'uso

5.1. Indicazioni generali

e |'apparecchio deve essere utilizzato conformemente alla sua destinazione d'uso, rispettando
le norme sulla salute e sulla sicurezza nei luoghi di lavoro e i dati riportati sulla targhetta (grado
IP, ciclo di funzionamento, tensione di alimentazione, ecc.)

e L'unita non deve essere aperta, in quanto cio invalidera la garanzia. Inoltre, I'esplosione di parti
scoperte puo causare lesioni personali.

e |l produttore non & responsabile delle modifiche tecniche al dispositivo o dei danni materiali
derivanti da tali modifiche.

e |n caso di malfunzionamento del dispositivo, contattare il servizio di assistenza.

e Non coprire le fessure di ventilazione del dispositivo - posizionare la saldatrice a 30 cm di
distanza dagli oggetti circostanti.

e Lasaldatrice non deve essere tenuta sotto il braccio o vicino al corpo.

e lldispositivo non deve essere installato in stanze con ambiente aggressivo, alta polvere e vicino
a dispositivi con alta emissione di campi elettromagnetici.

5.2. Collegamento del dispositivo

5.2.1. Collegare la corrente

e || dispositivo deve essere collegato da una persona qualificata. Inoltre, una persona con le
qualifiche necessarie dovrebbe controllare che la messa a terra e l'installazione elettrica,
compreso il sistema di protezione, siano conformi alle norme di sicurezza e funzionino
correttamente.

e Posizionare il dispositivo vicino all'area di lavoro.

e Evitare cavi troppo lunghi per collegare il dispositivo.

e Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di un perno di messa a terra.

e Le saldatrici con alimentazione trifase sono consegnate senza spina; & necessario procurarsi
una spina da soli e farla montare da una persona qualificata.

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

5.2.2. Collegamento del gas

e Le bombole di gas devono essere posizionate lontano dal pezzo da lavorare e assicurate contro
la caduta.

e |l connettore del gas della saldatrice deve essere collegato alla bombola o al sistema del gas
con un tubo adeguato e un regolatore con controllo del flusso del gas. Attenzione! E
inaccettabile usare i riduttori di rete per le bombole e viceversa. Tale sostituzione puo
provocare danni al riduttore e lesioni personali.

e |'uso economico del gas prolunga il tempo di saldatura.

6. Panoramica del Prodotto

Vista frontale:
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1- Maniglia

2 - Pannello di controllo

3- Presa"+"

4 - Presa del cavo di controllo
5- Raccordo di uscita del gas
6- PRESA"-"

7 - Cavo dialimentazione

8- Interruttore ON/OFF

9- Connettore ingresso gas
10 - Terminale di messa a terra aggiuntivo
11- Ventilatore

Pannello di controllo:
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A - Display
B - Grafico che mostra i parametri di saldatura che possono essere regolati. Il passaggio da un parametro
all'altro avviene premendo la manopola e la regolazione del valore ruotandola.
C- Pulsante funzione "SPOT TIG" (saldatura a punti TIG). Premere questo pulsante per regolare la
frequenza e il ciclo di lavoro della saldatura a punti.
D - Pulsante di selezione della modalita: 2T / 4T / SPOT.
e 2T: Premendo il pulsante torcia si avvia la saldatura, per continuare & necessario premere il
pulsante. Al rilascio del pulsante la saldatura si arresta.
e 4T: Premendo e rilasciando la torcia si avvia la saldatura. Se premuto nuovamente e rilasciato, la
saldatura si interrompe. La modalita 4T & consigliata per saldature piu lunghe.
e PUNTO: saldatura a punti TIG
E- Manopola di controllo e pulsante di commutazione delle funzioni da regolare. Tenendo premuto
guesto pulsante per 5 secondi si ripristinano le impostazioni di fabbrica.
F - Pulsante di commutazione della modalita Pulse TIG / TIG / MMA. Premendo e tenendo premuto
questo pulsante per 3 secondi si salveranno i dati. Dopo aver acceso il dispositivo, verranno visualizzati
i dati salvati dall'utente.
G - REM: indicatore luminoso della modalita telecomando.
H- 4 :Spia della modalita di emergenza.

Parametri regolabili:
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1 - "PreFlow" (preflusso del gas) - tempo di flusso del gas prima dell'inizio della saldatura.

2 - "Start Current" - il valore della corrente di uscita dopo l'innesco dell'arco.

3 - "UpSlope" - tempo durante il quale il valore della corrente in uscita aumenta dal valore della
corrente iniziale al valore della corrente di saldatura.

4 - "Corrente di picco" - il valore della corrente di saldatura (in modalita TIG e MMA) o la corrente di
picco in modalita TIG PULSE.

5 - "Duty" (ampiezza/durata dell'impulso) - questo & il rapporto tra la durata dell'impulso e il periodo
di questo impulso. Parametro impostato in modalita TIG PULSE.

6 - "Pulse Frequncy" - frequenza degli impulsi durante la saldatura TIG PULSE.

7 - "Base Current" - la corrente che mantiene I'arco in modalita TIG PULSE.

8 - "DownSlope" - tempo durante il quale il valore della corrente in uscita scende dal valore della
corrente di saldatura al valore della corrente finale.

9 - "Crater Current" - il valore della corrente di uscita prima della fine della saldatura.

10 - "PostFlow" (postflow gas) - tempo di flusso del gas dopo la fine della saldatura. Funzione
utilizzata per raffreddare la saldatura e proteggerla dall'ossidazione.

11 - Funzione "Hot Start" (in modalita MMA) che facilita l'inizio della saldatura. Al momento
dell’accensione dell'arco, la corrente di saldatura viene brevemente aumentata. Questo riscalda il
materiale e I'elettrodo nel punto di contatto e forma la fusione e il fronte di saldatura (nella fase
iniziale del processo di saldatura).

12 - "Arc force" (in modalita MMA) una funzione che fornisce le impostazioni migliori per un arco
stabile e spruzzi ridotti.

Torcia TIG:



1- Tappo posteriore lungo

2 - Tappo posteriore corto

3- Pinza diserraggio

4 - Impugnatura della torcia

5- Pinza di serraggio con involucro
6- Ugello in ceramica

7. Collegamento dei cavi

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

Controllo della tenuta dei collegamenti del gas
Prima del primo utilizzo e successivamente a intervalli regolari, si consiglia di verificare la presenza di
perdite di gas. La procedura dovrebbe essere eseguita come segue:

1) Collegare il regolatore e il gruppo della linea del gas e serrare tutti i collegamenti e i morsetti.

2) Aprire lentamente la valvola della bombola.

3) Impostare la portata sul controller a circa 8-10 |/min.

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

5) In caso di fuga di gas, verificare la tenuta di tutti i collegamenti e terminali. Spazzolare o
spruzzare con acqua saponata causera la comparsa di bolle nella posizione della perdita.

6) Serrare fascette o raccordi per eliminare le perdite di gas.

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

Modalita di saldatura TIG



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

2) Collegare il cavo di saldatura alla connessione segnata con "-" e girare la spina del cavo per
fissare la connessione.

3) Collegare il cavo del gas della torcia al raccordo di uscita del gas sul pannello frontale della
saldatrice.

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

5) Collegare il cavo di controllo della torcia TIG al connettore sul pannello frontale della
macchina.

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

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

Modalita di saldatura MMA:

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

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

3) Collegare il cavo di alimentazione e accendere la corrente.

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

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

e girare la spina del cavo

8. Smaltimento della confezione

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

9. Trasporto e stoccaggio

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

10. Pulizia e manutenzione

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

Usare solo agenti non corrosivi per la pulizia della superficie.

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

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

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

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

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

e dalla luce diretta del sole.



¢ La polvere deve essere rimossa regolarmente con aria compressa secca e pulita.
* Proteggere il dispositivo dall'acqua e dall'umidita.

¢ La saldatrice non deve essere posta su una superficie riscaldata.

¢ Conservare la macchina in un luogo asciutto e pulito.

11. Ispezione regolare del dispositivo

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

Contattare il proprio rivenditore e tenere pronti i seguenti dati:

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

¢ Possibilmente una foto della parte difettosa.

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



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

1. Simbolos

O

Lea el manual de instrucciones.

Producto reciclable.

Cumple los requisitos de las normas de seguridad pertinentes.

Debe utilizarse ropa de proteccion para todo el cuerpo.

jadvertencia! Usar guantes de proteccion.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilizar proteccidén para los pies.

iadvertencia! jTocar la superficie caliente puede provocar quemaduras!

iadvertencia! Riesgo de incendio o explosién.

>PHOODA

jadvertencia! Vapores nocivos, riesgo de intoxicacion. Gases y vapores pueden ser
peligrosos para la salud. Durante el proceso de soldadura se liberan gases y vapores de
soldadura. La inhalacidon de estas sustancias puede ser peligroso para la salud.

&

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




A iADVERTENCIA! Radiacidn dafiina del arco de soldadura
g Queda prohibido tocar las piezas bajo tension

ﬁ iADVERTENCIA! Las imdagenes de este manual tienen caracter meramente explicativo y los
detalles de su producto pueden ser diferentes.

2. Caracteristicas técnicas

Descripcion del parametro Valor del parametro
Nombre del producto Saldatrice TIG
Modelo S-WIGMA200M
;/I_Tzlicaje de entrada nominal [V] / frecuencia 230~/50
Tipo de soldadura TIG CC/MMA
Rango de corriente de soldadura MMA [A] 30-160
Rango de la corriente de soldadura TIG DC [A] 10-200
Corriente de soldadura en el ciclo de trabajo AMM: 88
100%[A] TIG: 110
Corriente de soldadura en el ciclo de trabajo AMM: 114
60%[A] TIG: 142
Corriente de soldadura en el ciclo de trabajo AMM: 160
30%[A] TIG: 200
Rendimiento [%] 80
Voltaje en ralenti [V] 62
Factor de potencia 0,73
Arc force Si
Hot start Si
Enfriamiento de caja Ventilador
Refrigeracion de la antorcha Gas
clase de IP P21
Insulation class F
Conformidad con la norma EN60974-1
Diametro de electrodo MMA [mm] 1.6-4
Diametro del electrodo TIG [mm] 1.6-3.2
Espesor soldable MMA [mm] 1.5-6
Espesor soldable TIG [mm] 0.5-5
I[)(:lg]ensmnes (ancho x profundidad x alto) 16x41x30
Peso [kg] 12,3

3. Descripcion general

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



ANTES DE COMENZAR A TRABAJAR LEA ATENTAMENTE ESTE MANUAL.

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

4. Seguridad de uso

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

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

Saldatrice TIG

4.1. Observaciones generales

e Debe garantizarse su propia seguridad y de personas ajenas familiarizdndose y siguiendo
exactamente las instrucciones del manual de equipo.

e Solo las personas cualificadas pueden encender, usar, manejar y reparar el equipo.

e El equipo no debe usarse de forma indebida.

4.2. Directrices de seguridad contra incendios

La preparacion del edificios y las habitaciones para la realizacién de los trabajos peligrosos es la
siguiente:

e limpieza de habitaciones o lugares donde se realicen los trabajos de todos los materiales
combustibles e impurezas;

e apartar a una distancia segura todos los objetos inflamables y no inflamables en envases
inflamables;

e proteccidon frente p.ej. salpicaduras de consumibles de soldadura cuya eliminaciéon no es
posible, cubriéndolo con p.ej. hojas de chapa, placas de yeso etc.;

e comprobacion si materiales u objetos propensos a la inflamacidn situados en zonas cercanas
no requieren proteccion local;

e sellado con materiales no inflamables de todos los orificios pasantes de instalacidn, ventilacion
etc cercanos al lugar de los trabajos;

e proteccidn contra salpicaduras de consumibles de soldadura o dafios mecéanicos del cableado
eléctrico, de gas y de instalacién con el aislamiento inflamable, si estdn dentro de la zona de
peligro causado por trabajos peligrosos relacionados con el fuego.

e comprobacion si en el lugar de los trabajos previstos este dia no se ha llevado a cabo trabajos
de pintura u otros usando sustancias inflamables.

Las chispas pueden provocar un incendio

Las chispas que saltan durante el proceso de soldeo puede provocar fuego, explosién y quemaduras
de la piel sin proteccion. Durante el proceso de soldeo se debe llevar los guantes de soldaduray la ropa
de proteccién. En el lugar de trabajo se debe eliminar o asegurar todos los materiales y sustancias
inflamables. No estd permitido soldar recipientes o depdsitos cerrados que contenian los liquidos



inflamables. Antes de soldar se debe enjuagar dichos recipientes o depdsitos para eliminar los liquidos
inflamables. No se debe soldar cerca de gases, humos o liquidos inflamables. Equipo contra incendios
(mantas ignifugas y extintores de polvo seco o de nieve carbdnico) deben estar situados cerca del
puesto de trabajo en un lugar claramente visible y facilmente accesible.

La botella puede explotar

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

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

4.3. Preparacion del lugar de trabajo para soldar.

jadvertencia! La soldadura puede provocar un incendio o una explosidon.

o Debe respetarse las normas de seguridad y salud relativas a los trabajos de soldadura e instalar
los extintores adecuados en los puestos de trabajo.

e Queda prohibido soldar en los lugares donde puede ocurrir una ignicién de los materias
inflamables.

e Queda prohibido soldar en una atmdsfera con una mezcla explosiva de gases inflamables,
vapores, nieblas o polvos de aire.

e Enelradio de 12 m del lugar de soldadura se debe retirar todos los materiales inflamables, si
no es posible, los materiales inflamables debe cubrirse con una cubierta no inflamable.

e Debe aplicarse las medidas de seguridad contra el haz de chispas y las particulas de metal
incandescentes.

e Debe tenerse en cuenta que las chispas o las salpicaduras calientes de metal pueden atravesar
las ranuras u orificios en cubiertas, protectores o pantallas protectoras.

e Queda prohibido soldar depésitos o barriles que contienen o contenian sustancias inflamables.
También queda prohibido soldar cerca de ellos.

e Queda prohibido soldar depésitos bajo presidn, conductos de presidon o depdsitos de presion.

e Siempre se debe asegurar una ventilacién adecuada.

e Antes de proceder a soldar adoptar una posicién estable.

4.4. Equipos de proteccion individual

jadvertencia! Radiacion del arco eléctrico puede daiiar los ojos o la piel.

e Durante los trabajos de soldadura se debe llevar la ropa de proteccion limpia, sin aceites hecha
de material no inflamable y no conductor (piel, algodén grueso), guantes de piel, zapatos altos
y una capucha protectora.

e Antes de comenzar a soldar se debe eliminar los objetos inflamables o explosivos como
encendedores de gas propano - butano o fosforos.

e Se debe usar la proteccion facial (casco o protector) y ocular con un filtro con el grado de
oscuridad adaptado a la vista del soldador y la intensidad de corriente de soldeo. Las normas
de seguridad proponen el color #9 (minimo #8) para cualquier corriente por debajo de 300 A.

e Siempre debe utilizarse gafas de seguridad aprobadas con la proteccion lateral debajo del casco
u otra proteccion.

e Debe utilizarse la cubiertas del lugar de trabajo para proteger a las personas de luz con
radiacién cegadora o salpicaduras.



Siempre debe utilizarse los tapones para los oidos u otra proteccion auditiva para protegerse
contra el ruido excesivo y para evitar que las salpicaduras entren en los oidos.
Se debe advertir a las personas ajenas que no miren el arco eléctrico.

4.5. Proteccion contra descargas eléctricas

jadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.

Cable de alimentacion se debe conectar a la toma mas cercana y colocar de una manera
practica y segura. Debe evitarse la distribucién descuidada del cable en interior en un suelo
desconocido, lo que puede provocar una descarga eléctrica o fuego.

El contacto con los elementos cargadas eléctricamente puede provocar una descarga eléctrica
o quemaduras graves.

El arco eléctrico y el area de trabajo son cargados eléctricamente durante el paso de la
corriente.

El circuito de entrada y el circuito interno de corriente de equipo se encuentran bajo voltaje
también con la alimentacién eléctrica encendida.

Estd prohibido tocar los objetos bajo tensién eléctrica.

Se debe llevar los guantes de proteccion secos, sin agujeros, aislados y la ropas de proteccion.
En el suelo debe utilizarse las esteras aislantes u otros recubrimientos que son suficientemente
grandes como para evitar el contacto del cuerpo con el objeto y el suelo.

Queda prohibido tocar el arco eléctrico.

Antes de manipulacidn, limpieza o cambio del electrodo se debe desconectar la alimentacién
eléctrica.

Debe asegurarse de que el cable de tierra estd conectado correctamente y el enchufe estd
correctamente conectado a una toma de tierra. La conexién incorrecta de una toma de tierra
del equipo puede causar riesgos a la vida o a la salud.

Periddicamente se debe comprobar los cables de corriente por posibles dafios o falta de
aislamiento. El cable dafiado debe reemplazarse. La reparacion descuidada del aislamiento
puede causar la muerte o lesiones.

Si el equipo no estd en uso se debe apagarlo.

Queda prohibido envolver el cable alrededor del cuerpo.

El objeto de la soldadura debe conectarse debidamente a tierra.

Solamente debe utilizarse un equipamiento en buen estado.

Componentes dafiados del equipo se debe reparar o reemplazar. Durante los trabajos en altura
debe utilizarse los cinturones de seguridad.

Todos los elementos de equipamiento y seguridad deben almacenarse en un solo lugar.

En el momento de la activacidon de gatillo, el extremo del soporte debe mantenerse lejos del
cuerpo.

Conecte el cable de tierra a la pieza de trabajo o lo mas cerca posible (p. €j., al banco de
trabajo).

iadvertencia! Después de desconectar el cable de alimentacidon el equipo atiin puede estar bajo
tension.

Después de apagar el equipo y desconectar el cable de alimentacion debe comprobarse el
voltaje en el condensador de salida y asegurarse de que el valor del voltaje es igual a cero, en
caso contrario, no se puede tocar los elementos del equipo.

4.6. Gases y humos

iadvertencia! jEl gas puede ser peligroso para la salud o provocar la muerte!

Mantenga siempre una cierta distancia de la salida del gas.



e Al soldar, preste atencion a la ventilacién adecuada de la habitacidn para evitar la inhalacion
de vapores y gases.

e De la superficie de los objetos soldados se debe eliminar sustancias quimicas (grasas,
disolventes), ya que debido a la temperatura se queman emitiendo humos toxicos.

e Soldar los objetos galvanizados esta permitido solo garantizando la extraccidn eficiente con la
filtracion y entrada de aire limpio. Los vapores de zinc son muy toxicos y el sintoma de
envenenamiento es la llamada fiebre del zinc.

5. Instrucciones de uso

5.1. Observaciones generales

e El equipo se debe usar segun lo previsto cumpliendo las reglas de salud y seguridad en el
trabajo y las advertencias resultantes de los datos de la placa de identificacién (grado IP, ciclo
de trabajo, voltaje de fuente etc.).

e la unidad no debe abrirse, ya que esto anulara la garantia. Ademas, la explosion de piezas
desnudas puede causar lesiones personales.

e Elfabricante no se hace responsable de modificaciones técnicas del equipo o dafios materiales
como resultado de dichas modificaciones.

e En el caso de un mal funcionamiento del equipo, pdngase en contacto con el servicio de
asistencia técnica.

e No se debe tapar las ranuras de ventilacién del equipo - la maquina de soldar debe situarse a
una distancia de 30 cm de los objetos que la rodean.

e Lamaquina de soldar de se debe colocar debajo del brazo ni cerca del cuerpo.

e El equipo no se debe instalar en entornos agresivos, con mucho polvo y cerca de dispositivos
con alta emisidn de campo electromagnético.

5.2. Conexion del equipo

5.2.1. Conexion eléctrica

e Conexién del equipo debe realizar una persona cualificada. Ademds la persona con las
cualificaciones necesarias debe comprobar si la conexidn a tierra y la instalacién eléctrica con
el sistema de seguridad cumple con las normas de seguridad y funciona correctamente.

e El equipo debe situarse cerca del lugar de trabajo.

e Parala conexion del equipo debe evitarse los cables demasiado largo.

e La maquina de soldar monofasica debe conectarse a una toma de corriente con clavija de
puesta a tierra.

e Las maquinas de soldar alimentadas por el sistema eléctrico de tres fases se suministran sin
enchufe, es necesario equiparse con un enchufe por su cuenta, y encargar el montaje a una
persona calificada.

iADVERTENCIA! El dispositivo solo puede funcionar si esta conectado a una instalacién con un
fusible funcional.

5.2.2. Conexion de gas

e La botella con gas debe colocarse lejos del objeto soldado y proteger de caidas.

e Conector de gas de la maquina de soldar debe conectarse con la botella o la instalacion de gas
usando una manguera correspondiente y un reductor con el regulador de flujo de gas.
jadvertencia! No se permite utilizar los reductores de presidn de instalacién para las botellas,
y viceversa. Tal reemplazo puede conducir a dafios del reductor y lesiones corporales.

e Eluso econdmico del gas prolonga el tiempo de soldadura.



6. Descripcion del producto
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1- Agarradero

2- Panel de control

3- Toma'"+"

4 - Zbcalo del cable de control

5- Conexidn de salida del gas

6- Zocalo"-"

7 - Cable de alimentacion

8- Interruptor activar/desactivar (ON/OFF)
9- Conector de entrada de gas

10 - Terminal de puesta a tierra adicional
11 - Ventilador

Panel de mando:



Pulse TIG

Mi

A E2

S-WIGMA200M

A - Pantalla

B - Gréfico que muestra los parametros de soldadura que se pueden ajustar. El cambio entre parametros
se realiza presionando la perilla y ajustando el valor girandola.

C- Botdn de funcion "SPOT TIG" (soldadura TIG por puntos). Presione este botdn para ajustar la
frecuencia y el ciclo de trabajo de la soldadura por puntos.

D - Botén de seleccién de modo: 2T / 4T / SPOT.

e 2T: Cuando se presiona el botdn de la antorcha, comienza la soldadura y se debe presionar el
botdn para continuar. Cuando se suelta el botdn, la soldadura se detiene.

e 4T: Cuando se presiona y suelta la antorcha, comienza la soldadura. Cuando se presiona
nuevamente y se suelta, la soldadura se detendra. El modo 4T se recomienda para soldaduras
mas largas.

e PUNTO: soldadura por puntos TIG

E- Perilla de control y botdn de cambio de funcidn para ajustar. Al mantener presionado este boton
durante 5 segundos, se restablece la configuraciéon de fabrica.

F- Pulse el botén de cambio de modo TIG / TIG / MMA. Si mantiene presionado este botdn durante 3
segundos, se guardaran los datos. Después de encender el dispositivo, mostrara los datos guardados
por el usuario.

G- REM: Luz indicadora del modo de control remoto.

H- 4 :Lluzindicadora de modo de emergencia.

Parametros ajustables:



Peak Current n
Duty Base Current
9 _I 0 Crater Curront

v r_o Cur
mrow J;gmm m r Pulse gu.mcy ': @ g-l Po?iw

Hot start Arc Force

1 - "PreFlow" (preflujo de gas) - tiempo de flujo de gas antes de comenzar a soldar.

2 - "Corriente de inicio": el valor de la corriente de salida después de que se inicia el arco.

3 - "UpSlope" - el tiempo durante el cual el valor de la corriente de salida aumenta del valor de la
corriente inicial al valor de la corriente de soldadura.

4 - "Corriente Pico" - el valor de la corriente de soldadura (en modo TIG y MMA) o la corriente pico
en modo TIG PULSE.

5 - "Duty" (ancho/duracién de pulso) - esta es la relacion entre la duracién del pulso y el periodo de
este pulso. Parametro configurado en modo TIG PULSE.

6 - "Pulse Frequncy" - frecuencia de pulso durante la soldadura TIG PULSE.

7 - "Corriente Base" - la corriente que mantiene el arco en modo TIG PULSE.

8 - "DownSlope" - el tiempo durante el cual el valor de corriente de salida cae del valor de corriente
de soldadura al valor de corriente final.

9 - "Corriente de crater" - el valor de la corriente de salida antes del final de la soldadura.

10 - "PostFlow" (postflujo de gas) - tiempo de flujo de gas después del final de la soldadura. Funcién
utilizada para enfriar la soldadura y protegerla de la oxidacién.

11 - Funcion "Hot Start" (en modo MMA) que facilita el inicio de la soldadura. En el momento de
ignicion del arco la corriente de soldadura aumenta por un momento. Eso lleva al calentamiento de
material y electrodo en el area de contacto, asi como al desarrollo adecuado de penetracién y cara
de soldadura (en la fase inicial del proceso de soldadura).

12 - "Fuerza de arco" (en modo MMA) una funcidn que proporciona la mejor configuracién para un
arco estable y poca salpicadura.

Antorcha TIG:



1-
2-
3-
4-
5.
6-

7.

Tapa trasera larga
Tapa trasera corta
Mordaza

Soporte para soplete
Porta mordaza

Copa ceramica

Conexion de los cables

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

Comprobacion de la estanqueidad de las conexiones de gas.
Antes del primer uso y luego a intervalos regulares, se recomienda comprobar si hay fugas de gas. El
procedimiento debe realizarse de la siguiente manera:

1)
2)

3)
4)

5)

6)

Conecte el conjunto del regulador y la linea de gas y apriete todas las conexiones y
abrazaderas.

Abra lentamente la valvula del cilindro.

Ajuste el caudal en el controlador a aproximadamente 8-10 |/min.

Cierre la valvula del cilindro y observe la aguja del manémetro en el regulador. Si la aguja cae
hacia cero, significa que hay una fuga de gas. Ocasionalmente, la fuga de gas puede ser lenta.
Para identificarlo, deje la presion del gas en el regulador y en la linea durante mucho tiempo
(unos 15 minutos).

En caso de una fuga de gas, revise todas las conexiones y terminales en busca de fugas.
Cepillar o rociar con agua jabonosa hara que aparezcan burbujas en el lugar de la fuga.
Apriete las abrazaderas o los acoplamientos para eliminar las fugas de gas.

ilIMPORTANTE! - Se recomienda comprobar si hay fugas de gas antes de poner en marcha la
maquina. Se recomienda cerrar la valvula del cilindro cuando la maquina no esté en uso.

Modo de soldadura TIG



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

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

3) Conecte el cable de gas de la antorcha a la conexidn de salida de gas en el panel frontal de la
soldadora.

4) Conecte el cilindro de gas de proteccion con un reductor de presidn a la entrada de gas en el
panel trasero de la maquina usando una manguera de gas.

5) Conecte el cable de control de la antorcha TIG al conector en el panel frontal de la maquina.

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

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

Modo de soldadura MMA:

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

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

3) Conectar el cable de alimentacién y activar la alimentacion.

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

A jADVERTENCIA! jLa polaridad de los cables puede variar! iToda la informacidn relativa a la
polarizacién debe ser descrita en el embalaje proporcionado por el fabricante de los
electrodos!

8. Eliminacion del embalaje

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

9. Transporte y almacenamiento

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

10. Limpieza y mantenimiento

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

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

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

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

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

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

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

y de la luz solar directa.

* Polvo se debe limpiar regularmente mediante aire comprimido seco.



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

11. Inspeccion regular del dispositivo.

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

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

¢ NUmero de factura y nimero de serie (el nimero de serie estd indicado en la placa de
caracteristicas).

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

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

NOTA: Nunca abra el dispositivo sin consultar al servicio de atencidn al cliente. jEsto puede anular la
garantia!



1. Szim

készilt. Arra toreksziink, hogy a forditasok a lehet6 legpontosabbak

c Kérjuk, vegye figyelembe, hogy ez a hasznalati Utmutato gépi forditassal

legyenek, azonban egyetlen gépi forditds sem tokéletes, és nem is célja,
hogy helyettesitse az emberi forditast. A hivatalos hasznalati utmutaté
az angol nyelvl valtozat. A forditdsban keletkezett eltérések vagy
kiilonbségek nem kotelez6 érvényliek, és nincs jogi hatasuk a
megfelel6ség vagy a végrehajtas szempontjabdl. Ha barmilyen kérdés
merul fel a hasznalati utmutatdban szerepl6 informacidk pontossagaval
kapcsolatban, kérjik, hivatkozzon ezen tartalmak angol nyelvi
valtozatdra, amely a hivatalos valtozat.

bélumok

O

Kérjiuk, olvassa el a hasznalati Utasitdst.

Ujrahasznosithat6 termék.

A termék teljesiti a vonatkozd biztonsagi szabvanyok kdvetelményeit.

Az egész testet 6vo védbruhdzatot hasznaljon.

Vigydzat! Hasznaljon véddkesztydit.

Hasznaljon védGszemiiveget

Viseljen munkavédelmi cipét.

Vigydazat! A forré fellilet égési sériilést okozhat!

Vigydzat! T(iz vagy robbanas veszélye.

>PHOODA

Vigyazat! Karos flistgazok és mérgezés veszélye. A felszabadulé gazok és flistok
veszélyesek lehetnek az egészségre. A hegesztési folyamat sordn gazok és fiistok
szabadulnak fel. Ezen anyagok belégzése karos lehet az egészségre.

&

Megfelel6 fényszlir6vel ellatott hegesztémaszkot kell haszndlni.




A VIGYAZAT! A hegesztiv karos sugarzasa
g Ne érintse meg a fesziiltség alatt all6 részeket

ﬁ VIGYAZAT! A haszndlati utasitds illusztraciéi szemléltets jellegliek és bizonyos
részletekben eltérhetnek a tényleges terméktél.

2. Mszaki adatok

Paraméter leirasa Paraméter értéke

Preciziés mérleg Awi hegeszt6gép
Modell S-WIGMA200M
Névleges tapfeszultség [V] / frekvencia [Hz] 230~/50
Hegesztés tipusa TIG DC/ MMA
MMA hegesztési aramtartomany [A] 30-160
TIG DC hegeszt6aram-tartomany [A] 10-200

Py . MMA: 88
Hegeszt6aram 100%-os munkacikluson [A] T1G: 110

Py . MMA: 114
Hegeszt6aram 60%-os munkacikluson [A] T1G: 142

. MMA: 160
Hegeszt6aram 30%-os munkacikluson [A] TIG: 200
Hatékonysag [%] 80
Uresjdrati fesziiltség [V] 62
Teljesitménytényez6 0,73
Arc Force Igen
Hot Start Igen
Htés Ventillator
Faklyah(tés Gaz
IP-osztaly P21
Insulation class F
A kovetkez6 normdnak valéd megfelelés: EN60974-1
MMA elektrédadatmérd [mm] 1.6-4
TIG elektréda atmérGje [mm] 1.6-3.2
Hegeszthetd vastagsag MMA [mm] 1.5-6
TIG hegeszthet6 vastagsag [mm] 0.5-5
I[\:I:qr]etek (szélesség x mélység x magassag) 16x41x30
Suly [kg] 12,3

3. Altalanos leiras

A kézikonyv célja, hogy segitse a biztonsagos és megbizhatd hasznalatot. A termék szigorian a mdszaki
el6irdsoknak megfeleléen, a legljabb mlszaki megoldasok és alkatrészek felhasznalasaval, a
legmagasabb mindségi elGirdsok betartasaval lett tervezve és legyartva.



ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES ERTELMEZZE EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A késziilék hosszu és megbizhato miikodésének biztositasa érdekében lgyeljen arra, hogy a készlléket
a jelen haszndlati utasitasban foglalt irdnyelvek szerint megfelel6en (izemeltesse és karbantartsa. A
haszndlati utmutatdban szerepl6 miszaki adatok és specifikdcidok naprakészek. A gyartd fenntartja a
jogot a mindség javitasa érdekében torténd valtoztatdsokra. A mUszaki fejlédést és a zajcsokkentés
lehetdségét figyelembe véve a késziiléket Ugy tervezték és épitették meg, hogy a zajkibocsatasbol
eredd kockazatokat a lehet6 legalacsonyabb szintre csdkkentsék.

4. A felhasznalas biztonsaga

AVIGYAZAT! Olvassa el az 6sszes biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. A figyelmeztetések és
utasitasok be nem tartdsa aramutést, tiizet és/vagy sulyos sértlést vagy halalt okozhat.

A figyelmeztetésekben és a hasznalati utasitas leirdsaban az "eszk6z" vagy "termék" kifejezés a
kovetkez6kre utal

Awi hegeszt6gép

4.1. Altaldnos megjegyzések

e Ugyeljen sajat és harmadik személyek biztonsagara, olvassa el és kdvesse a késziilék kezelési
utasitdsdban talalhaté utmutatdsokat..

e A készulék Gzembe helyezését, haszndlatat, Uzemeltetését és javitdsat csak szakemberek
végezhetik.

e A késziléket tilos nem a rendeltetésének megfelelGen hasznalni.

4.2. Utmutato tlizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez

Az éplilet és a helyiségek elGkészitése a tlizveszélyes munkak elvégzéséhez:

e a munkavégzés helyérdl és helységébdl az éghet6 anyagokat és szennyez6déseket el kell
tavolitani;

e tavolitson el biztonsagos tavolsagra minden gyulékony és gyulékony csomagolasban [évé nem
gyulékony targyat;

e az el nem tdvolithatd anyagokat és targyakat dévjuk hegesztési froccsenések ellen, pl.
fémlemezekkel, gipszkartonokkal stb.;

o ellendrizze, hogy a szomszédos helyiségekben lév6 gyulékony anyagok vagy targyak nem
igényelnek-e helyi évintézkedéseket;

e tOmitse el gyulhatatlan anyagokkal az 6sszes szerels- és szell6z6nyildst.;

e minden olyan elektromos-, gdz- és installacidos vezetéket és kabelt biztositson be hegesztési
froccsenés ellen, melyeknek éghetd burkolata van és a tlzveszélyes munkdk hatésugaran bévil
talalhatok;

o ellendrizze, hogy a tervezett munkdk helyén nem végeztek-e festést vagy mads gyulékony
anyagokkal kapcsolatos munkat az adott napon.

A szikrak tiizet okozhatnak

A hegesztés kdzben keletkez6 szikrak tiizet, robbanast és a csupasz b&ron égési sériilést okozhatnak.
Hegesztés kdzben viseljen hegeszt6kesztylit és védSruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden
gyulékony anyag biztonsagos tarolasat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot
tartalmazo zart edényeket vagy tartalyokat. Az ilyen edényeket vagy tartalyokat hegesztés el6tt ki kell
Obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6z6k vagy
folyadékok kozelében. A tlizoltd felszerelést (tlizolté pokrdcot, por- vagy haboltd késziilék) a



munkahely kozelében, jol Iathatéan és kénnyen hozzaférhet6 helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jovahagyott gazpalackokat és megfeleléen m(ikodé6 reduktort hasznaljon. A palackot fligg6leges
helyzetben kell szdllitani és tarolni. Védje a palackokat hé&forrasoktdl, feldéléstél és mechanikai
sérilésektdl. Tartsa a gazkésziilék 6sszes alkatrészét jé allapotban: palackot, toml6t, csatlakozdkat,
reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak
Soha ne érjen a hegesztett alkatrészekhez fedetlen testrészekkel. A munkadarab érintésekor és
mozgatdsakor mindig hansznaljon hegesztGkeszty(it és fogot.

4.3. A munkahely el6készitése a hegesztéshez

Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbanast okozhat.

Tartsa be a hegesztési tevékenységekkel kapcsolatos egészségligyi és biztonsagi elirasokat, és
szerelje fel a munkahelyet megfelel6 tlizoltd készilékkel.

Tilos a hegesztés olyan helyeken, ahol gyulékony anyagokat tarolnak.

A hegesztés tilos éghet6 gazok, g6z6k, kodok vagy porok és levegével robband keveréket alkotd
légkorben.

A hegesztési helytél szamitott 12 m sugaru koron belil el kell tavolitani minden gyulékony
anyagot, és ha ez nem megvaldsithatd, akkor a gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal
kell lefedni.

Tegyen biztonsagi dvintézkedéseket szikrak és izzé fémrészecskék ellen.

Vegye figyelembe, hogy a szikrak vagy a forréd fémszilankok athatolhatnak a oltozékek,
burkolatok vagy védéfalak résein vagy nyildsain at.

Tilos olyan tartdlyokat vagy horddkat hegeszteni, amelyek korabban gyulékony anyagok
tarolasara szolgaltak. A kozellkben is tilos a hegesztés.

Nyomas alatt Iévé tartdlyokat, vezetékeket vagy kiegyenlitGtartalyokat tilos hegeszteni.
Mindig gondoskodjon megfelel6 szell6zésrdl.

A hegesztés megkezdése el6tt stabil poziciot kell felvenni.

4.4. Személyes védelmi eszkozok
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Vigyazat! Az elektromos hegesztGiv sugdrzasa karosithatja a szemet vagy a bort.

A hegesztés soran tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezetd anyagbdl (bér, vastag
pamut) késziilt véd6ruhazatot, bérkeszty(it, magas csizmat és véd&csuklyat kell viselni.
Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbandsveszélyes targytdl, példaul
propdn-butan dngyujtétdl és gyufatol.

Védje arcat (sisak vagy pajzs) és szemét, a szlirGliveg drnyalata illeszkedjen a hegeszt6 latasahoz
és a hegeszt6dram intenzitdsdhoz. A biztonsagi szabvanyok a 9-es (legaldbb 8-as) szint
javasoljdk 300 A alatti dram esetén.

Mindig haszndljona sisak alatt jévahagyott, oldalvédelemmel ellatott véddszemiiveget, vagy
mas hasonlé védGeszkozt.

A munkateriletet védje burkolattal, hogy masokat ne érjen szikra vagy vakito fényhatas.
Mindig viseljen fuldugét vagy madas hallasvéd6t, hogy megvédje fllét a tulzott zajtdl, és a
szétfroccsend részecskéktdl.

Figyelmeztesse a kozelben tartdzkoddkat, hogy ne nézzenek az elektromos ivbe.

4.5. Aramités elleni védelem

Vigyazat! Az aramutés halalos lehet!



A tapkabelt a legkdzelebbi haldzati aljzatba kell dugni, és praktikus és biztonsagos médon kell
elhelyezni. Kerilje a kdbel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami
aramiitéshez vagy tlizh6z vezethet.

Az elektromos toltésl alkatrészekkel vald érintkezés dramitést vagy sulyos égési sériilést
okozhat.

Az atfolydé dram hatdsara az elektromos iv és a munkaterilet elektromosan feltéltédik.

A készllék bemeneti dramkore és belsG aramkore is fesziltség alatt van a késziilék
bekapcsolasa utan.

Ne érintse meg a fesziiltség alatt all6 alkatrészeket.

Viseljen széraz, nem lyukas, szigetelt keszty(it és véd6ruhazatot.

Hasznaljon szigetel6 sz6nyeget vagy mas szigetel6 bevonatot a padlon, amely elég nagy ahhoz,
hogy megakadalyozza a test érintkezését a targgyal vagy a padldval.

Ne érintse meg az elektromos ivet.

Az elektrdda kezelése, tisztitasa vagy cseréje el6tt kapcsolja ki az dramellatast.

Gy6z6djon meg arrél, hogy a foldel6 kdbel megfelel6en van csatlakoztatva, és a villasdugd
megfelelSen csatlakozik a foldelt aljzathoz. A készilék foldelésének helytelen csatlakoztatdsa
életveszélyes lehet.

Rendszeresen ellendrizze a tapkdbeleket, hogy nem sériilt-e vagy hidnyos-e a szigetelésik. A
sérilt kabelt ki kell cserélni. A szigetelés gondatlan javitdsa haldlhoz vagy
egészségkarosoddshoz vezethet.

Kapcsolja ki a készliléket, amikor nem hasznalja.

A kdbelt nem szabad a test koré tekerni.

A munkadarabot megfelelSen féldelni kell.

Csak jo allapotban Iévé tartozékokat szabad hasznalni.

A készulék sérilt részeit ki kell javitani vagy ki kell cserélni. A magasban torténd
munkavégzésnél biztonsagi 6vet kell hasznalni.

Az Osszes kelléket és biztonsagi eszkozt egy helyen kell tarolni.

Bekapcsolds utan az elektrodafogd végét tartsa a testétdl tavol.

Csatlakoztassa a foldkdbelt a munkadarabhoz vagy a lehet6 legkdzelebb ahhoz (pl. a
munkapadhoz).

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

A készilék kikapcsoldsa és a fesziiltségkdbel levalasztdsa utan ellenérizze a bemeneti
kondenzator fesziiltségét, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a fesziltség értéke nulla legyen,
ellenkez6 esetben ne nydljon a késziilék alkatrészeihez.

4.6. Gazok és flistok

Vigyazat! A gaz karos lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!

Mindig tartson tavolsagot a gdzkiddomlé nyilastol.

Hegesztés kozben lgyeljen a helyiség megfeleld szellGztetésére, hogy elkeriilje a g6zok és
gazok belégzését.

A vegyianyagokat (zsirok, olddszerek) el kell tavolitani a hegesztett alkatrészek felliletérdl, mert
a hémérséklet hatdsara elégnek és mérgez6 flistgazokat bocsatanak ki.

Horganyzott alkatrészek hegesztése csak akkor megengedett, ha biztositott a hatékony
gazelvezetés szliréssel és a friss leveg6 biztositdsa. A cinkg6zok nagyon mérgezbek, és a
mérgezés tlinete az Ugynevezett cinklaz.



5. Hasznalati utasitas

5.1. Altalanos megjegyzések

A késziiléket rendeltetésszerld hasznalatanak megfelel6en kell hasznalni, betartva az

egészségligyi és biztonsagi elGirdsokat, valamint az adattdblan szerepl6 adatokbdl adédd

korlatozasokat (IP-szint, munkaciklus, tapfesziltség stb.).

e A késziiléket nem szabad kinyitni, mivel ez a garancia érvényét veszti. Ezenkivil a felrobband
csupasz alkatrészek személyi sériilést okozhatnak.

o A gyarté nem vdllal felel6sséget a készilék miszaki valtoztatasaiért vagy az ezekbdél adddd
anyagi karokeért.

o Akésziilék meghibdsodasa esetén forduljon a szervizkézponthoz.

e Ne takarja le a késziilék szell6z6nyilasait — allitsa a hegeszt6gépet 30 cm-es tavolsagra a
kornyez6 targyaktol.

e A hegeszt6gépet nem szabad hdnunk alatt vagy a test kdzelében tartani.

o A késziléket tilos agressziv kornyezetli, er6sen poros helyiségekben, valamint erés

elektromdgneses mez6t kibocsatd berendezések kozelében telepiteni.

5.2. A készilék csatlakoztatasa

5.2.1. Aramra csatlakoztatas

o A késziilék csatlakoztatdsat szakképzett személynek kell végeznie. Ezenkiviil a szlikséges
képesitéssel rendelkez6 személynek ellenériznie kell, hogy a foldelés és az elektromos
berendezések, beleértve a védelmi rendszert is, megfelelnek-e a biztonsagi el6irdsoknak és
megfeleléen mikédnek-e.

o Akésziiléket a munkateriilet kdzelében kell elhelyezni.

e Kerllje tul hosszu kabelek hasznalatat a késziilék csatlakoztatasahoz.

o Az egyfazisu hegeszt6gépeket foldel6vel elldtott aljzathoz kell csatlakoztatni.

e A 3-fazisu halézatrdl taplalt hegesztégépeket dugd nélkil szallitjuk, ilyen dugdt sajat kezlileg
kell beszerezni, és a telepitést szakképzett személynek kell elvégeznie.

VIGYAZAT! A késziilék csak akkor {izemeltethetd, ha miikodé biztositékkal ellatott berendezéshez
van csatlakoztatva.

5.2.2. Gaz csatlakoztatasa

e A gdzpalackokat a munkadarabtdl tavol kell elhelyezni, és biztositani kell 6ket eesés ellen.

o A hegeszt6gép gazcsatlakozéjat megfelel6 tomlbvel és gdzdramlas-szabdlyozdval kell a
palackhoz vagy gazberendezéshez csatlakoztatni. Vigyazat! Tilos a haldzati szlikit6k hasznélata
a palackokhoz és forditva. Az ilyen csere a sz(ikit6 meghibasodasahoz és személyi sériilésekhez
vezethet.

e A takarékos gazfelhasznalas meghosszabbitja a hegesztési id6t.

6. Termék attekintés

El6Inézet:
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1- Fogantyu

2- Kezel6panel

3- Aljzat "+"

4 - Vezérl6kabel aljzat

5- Gazkimeneti csatlakozd
6- Aljzat"-"

7 - Téapkabel

8- Be-/Kikapcsolé (ON/OFF)
9- Gazbevezetd csatlakozd
10 - Kiegészit6 foldel6csatlakozo
11- Ventilldtor

KezelGpanel:



Pulse TIG

Mi

A E2

S-WIGMA200M

C D

A - Kijelzé

B - A beallithaté hegesztési paramétereket bemutato grafikon. A paraméterek kozoétti valtas a gomb
megnyomasaval, az érték beallitdsa pedig a gomb elforgatdsaval torténik.

C- "SPOT TIG" funkciégomb (TIG ponthegesztés). Nyomja meg ezt a gombot a ponthegesztés
frekvenciajanak és munkakapcsolatanak beallitasahoz.

D - Mddvalaszté gomb: 2T / 4T / SPOT.

e 2T: A faklyagomb megnyomasakor a hegesztés megkezddédik, és a folytatashoz meg kell nyomni a
gombot. A gomb felengedésekor a hegesztés leall.

e 4T: A hegesztés a faklya megnyomasakor és elengedésekor kezdédik. Ujbdli megnyomésakor és
elengedésekor a hegesztés ledll. A 4T lzemmadd hosszabb hegesztéshez ajanlott.

e SPOT: TIG ponthegesztés

E - Beallithaté vezérl6gomb és funkcidvalté gomb. Ha ezt a gombot 5 masodpercig lenyomva tartja,
visszaall a gyari beallitas.

F- Impulzus TIG / TIG / MMA lGizemmaddvalté gomb. Ha ezt a gombot 3 masodpercig lenyomva tartja, az
adatok elmentésre keriilnek. A késziilék bekapcsoldsa utan megjeleniti a felhasznalo altal elmentett
adatokat.

G - REM: Taviranyité Gzemmaddjelzé lampa.

H- 4 :Vészhelyzeti izemmdd jelz6fény.

Allithaté paraméterek:
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1 - "PreFlow" (gaz el6aramlds) - gazaramlasi id6 a hegesztés megkezdése el6tt.

2 - "Start Current" - a kimeneti aram értéke az iv beindulasa utan.

3 - "UpSlope" - az az id6, amely alatt a kimeneti dram értéke a kezdeti aram értékérdl a hegesztési
aram értékére né.

4 - "Cslcsaram" - a hegesztési aram értéke (TIG és MMA Gizemmaddban) vagy a csucsaram TIG PULSE
tizemmaodban.

5 - "Duty" (impulzus szélesség/tartam) - ez az impulzus id6tartamanak és az impulzus periédusanak
aranya. TIG PULSE Gizemmoddban bedllitott paraméter.

6 - "Pulse Frequncy" - impulzusfrekvencia a TIG PULSE hegesztés soran.

7 - "Alaparam" - az az &ram, amely az ivet TIG PULSE Gzemmaddban fenntartja.

8 - "DownSlope" - az az id6, amely alatt a kimeneti dram értéke a hegesztési aramértékrél a végsé
aramértékre csokken.

9 - "Kraterdram" - a kimeneti dram értéke a hegesztés vége elGtt.

10 - "PostFlow" (gaz utéaramlas) - gazaramlasi id6 a hegesztés befejezése utan. A hegesztési varrat
hitésére és oxidacio elleni védelmére szolgalé funkcid.

11 - "Hot Start" (MMA tGzemmaddban) funkcié, amely megkonnyiti a hegesztés megkezdését. Amikor
az iv megjelenik, a hegeszt6aram rovid id6re megndvekszik. Ez felmelegiti az anyagot és az elektrédat
az érintkezési ponton, valamint lehetévé teszi a varrat és a hegesztési fellilet megfelel6 kialakitasat (a
hegesztési folyamat kezdeti fazisaban).

12 - "Arc force" (MMA izemmaddban) egy olyan funkcid, amely a stabil iv és az alacsony froccsenés
érdekében a legjobb bedllitasokat biztositja.

TIG faklya:



1-
2-
3-
4-
5.
6 -

7.

Hosszu hatsé sapka
Rovid hatsd sapka
Nyoméruad
Pisztolyvég
Tokmany a hazban
Keramiafuvoka

A vezetékek csatlakoztatasa

VIGYAZAT! A kabelek csatlakoztatasat a késziilékhez tgy kell elvégezni, hogy a tapellatas ki van
kapcsolva és a késziilék ki van kapcsolva.

A gdazcsatlakozasok tomorségének ellendrzése
Az elsG hasznalat el6tt, majd rendszeres id6k6zénként ajanlott ellenGrizni a gazszivargast. Az eljarast
a kovetkez6képpen kell végrehajtani:

1)

2)
3)
4)

5)

6)

Csatlakoztassa a szabalyozot és a gdzvezeték-szerelvényt, és hlzza meg az 6sszes
csatlakozast és bilincset.

Lassan nyissa ki a palackszelepet.

Allitsa be az dramldsi sebességet a vezérlén korilbeliil 8-10 |/perc értékre.

Zarja el a palackszelepet, és figyelje a nyomdasmérg tiijét a szabalyozdban. Ha a tl a nulla felé
csokken, az azt jelenti, hogy gdzszivargds van. Esetenként a gdzszivargas lassu lehet.
Azonositasahoz hagyja a gdznyomast a szabalyozdban és a vezetékben hosszu ideig (kb. 15
percig).

Gdzszivargas esetén ellenrizze az 6sszes csatlakozast és csatlakozét szivargas
szempontjabdl. A szappanos vizzel valo kefélés vagy permetezés hatdsara buborékok
jelennek meg a szivargas helyén.

Hdzza meg a bilincseket vagy csatlakozdkat a gazszivargas megsziintetése érdekében.

FONTOS! - A gép beinditasa elGtt ajanlott ellenérizni a gdzszivargast. Javasoljuk, hogy zarja el a
palackszelepet, amikor a gépet nem hasznalja.



TIG hegesztési mod

1) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a ,,+” jell csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

2) Csatlakoztassa a hegeszt6 kdbelt a ,,-” jel( csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

3) Csatlakoztassa a faklyagazkabelt a hegesztd el6lapjan Iévé gazkimeneti csatlakozohoz.

4) Csatlakoztassa a nyomascsokkentével ellatott véddgazpalackot egy gazcsd segitségével a gép
hatlapjan lévé gazbemenethez.

5) Csatlakoztassa a TIG-faklya vezérl6kabelét a gép el6lapjan Iévé csatlakozdhoz.

6) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

7) Csatlakoztassa a foldeld kabelt a munkadarabhoz. Ezen lépések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.

MMA hegesztési mod:

1) Csatlakoztassa a hegeszt6kabelt a ,+” jellel jel6lt csatlakozdhoz, és csavarja el a kdbeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

2) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a ,,-” jell csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozds rogzitéséhez.

3) Csatlakoztassa a tapkabelt, és kapcsolja be a tapellatast.

4) Csatlakoztassa a foldeld kabelt a munkadarabhoz. Ezen 1épések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.

A VIGYAZAT! A kébelek polaritasa kiilonb6z8 lehet! Minden polarizaciéval kapcsolatos
informdcid az elektréda gyartdja altal biztositott csomagoldson fel kell legyen tiintetve!

8. A csomagolas artalmatlanitasa

Kérjiik, hogy a csomagoldelemeket (karton, mlianyag szalagok és polisztirol) 6rizze meg, hogy
amennyiben a késziléket szervizelésre vissza kell vinni, az a lehets legjobban védve legyen a szallitas
soran!

9. Szallitas és tarolas

Szallitas kozben a késziiléket rogziteni kell Gtések és felborulas ellen, és nem szabad fejjel lefelé
helyezni. A készliléket jol szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szaraz a leveg6 és nincsenek korroziv
gazok.

10. Tisztitas és karbantartas

* Minden tisztitas el6tt, és akkor is, ha a készlilék nincs hasznalatban huzza ki a haldzati csatlakozét,
és hagyja, hogy a készlilék teljesen leh(ilhessen.

A fellletek tisztitasara csak mard anyagoktdl mentes tisztitoszereket szabad hasznalni.

Tilos a késziiléket vizsugarral frocskolni, vagy vizbe meriteni.

Ugyeljen arra, hogy viz ne keriilhessen a késziilék hazaba.

A szell6z6nyilasokat kefével és siiritett leveg6vel kell tisztitani.

Minden tisztitas utan az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a késziilék Ujbdli hasznalata
el6tt.

o A késziiléket hlivos és szaraz helyen, nedvességtél

és kozvetlen napfénytdl védve kell tarolni.

¢ A port rendszeresen el kell tavolitani szaraz és tiszta sdritett levegével.



A késziiléket védeni kell viztSl és nedvességtél.
¢ A hegeszt6gépet nem szabad felheviilt felliletre helyezni.
Térolja a gépet szaraz és tiszta helyiségben.

11. A késziilék rendszeres ellendrzése

Rendszeresen ellendrizze a késziilék alkatrészeit, hogy nem sériiltek-e. Ha igen, hagyja abba a
készllék hasznalatat. Kérjik, azonnal forduljon az eladéhoz a javitas érdekében.

Mit tegyen probléma esetén?

Kérjlik, Iépjen kapcsolatba az eladdval, és készitse el a kdvetkezd informacidkat:

e Szamlaszam és sorozatszam (a sorozatszam az adattablan talalhato).

e Esetleg fénykép a hibas alkatrészrél.

* A szervizképviseld jobban meg tudja itélni, mi a probléma, ha a lehet6 legpontosabban leirja a
hibat! Minél részletesebb leirast ad, annal gyorsabban fognak tudni segiteni!

MEGJEGYZES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az ligyfélszolgélattal valé konzultacié nélkiil. Ez
érvénytelenitheti a garanciat!



Bemaerk at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er
A blevet gjort en stor arbejdsindsats for at fa oversattelserne sa preaecise
som muligt, er ingen maskineoversaettelser perfekte, og er heller ikke
ment som erstatning for en menneskelig overszttelse. Den officielle
brugervejledning er den engelske version. Vi hafter ikke juridisk for
misforstaelser som fglge af maskinelle fejloversaettelser Safremt der
opstar tvivl om meningen, henviser vi til den engelske brugsanvisning da

dette er den officielle version.

1. Symboler

Lzes venligst betjeningsvejledningen.

S

Produktet er genanvendeligt.

Produktet opfylder kravene, angivet i de relevante sikkerhedsstandarder.

Brug beskyttelsesbeklaedning, der beskytter hele kroppen.

Obs! Brug beskyttelseshandsker.

Brug sikkerhedsbriller

Brug fodbeskyttelse

Obs! Varm overflade kan forarsage forbraendinger!

Obs! Risiko for brand eller eksplosion.

Obs! Giftige dampe, fare for forgiftning. Gasser og dampe kan vaere sundhedsfarlige.
Svejsegas og dampe frigives under svejseprocessen. Indanding af disse stoffer kan vaere
sundhedsfarligt.

Der bgr anvendes en svejsemaske med den passende filtermgrkhedsgrad.

PP HOOON

OBS! Skadelig straling fra svejsebuen

>




:I?
% Rgr ikke ved strgmfgrende dele

C OBS! lllustrationerne i denne betjeningsvejledning er kun til reference og kan i nogle
detaljer afvige fra det faktiske produkt.

2. Tekniske data

Parameterbeskrivelse Parametervaerdi
Produktnavn Svejser TIG
Model S-WIGMA200M
Nominel indgangsspanding [V] / frekvens [Hz] 230~/50
Type svejsning TIG DC/ MMA
MMA-svejsestremomrade [A] 30-160
TIG DC svejsestrgmomrade [A] 10-200

. . MMA: 88
Svejsestrgm ved 100 % arbejdscyklus [A] T1G: 110

. . MMA: 114
Svejsestrgm ved 60 % arbejdscyklus [A] TIG: 142

. . MMA: 160
Svejsestrgm ved 30 % arbejdscyklus [A] T1G: 200
Effektivitet [%] 80
Tomgangsspanding [V] 62
Effektfaktor 0,73
Arc Force JA
Hot start JA
Kgling af kabinet Ventilator
Kgling af braender Gas
IP-klasse P21
Isoleringsklasse F
Overholder EN 60974-1
MMA elektrodediameter [mm] 1.6-4
TIG-elektrodens diameter [mm] 1.6-3.2
Svejsbar tykkelse MMA [mm] 1.5-6
TIG-svejsbar tykkelse [mm] 0.5-5
Dimensioner (bredde x dybde x hgjde) [cm]. 16x41x30
Vgt [kg] 12,3

3. Generel beskrivelse

Manualen er beregnet til at hjelpe med sikker og palidelig brug. Dette produkt er designet og
produceret strengt i henhold til tekniske indikationer, ved hjelp af de nyeste teknologier og
komponenter samt opretholdelse af de hgjeste kvalitetsstandarder.

LES OG FORSTA DENNE BETJENINGSVEJLEDNING OMHYGGELIGT INDEN ARBEJDET
PABEGYNDES.

For at sikre en lang og palidelig drift af enheden skal du s@rge for at betjene og vedligeholde den korrekt
i henhold til retningslinjerne i denne brugsanvisning. De tekniske data og specifikationer angivet i



denne betjeningsvejledning er aktuelle. Producenten forbeholder sig ret til at foretage sendringer for
at forbedre kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske udvikling og muligheden for at reducere
stgj er enheden designet og bygget pa en sddan made, at risici som fglge af stgjemissioner er reduceret
til det lavest mulige niveau.

4. Brugssikkerhed

AOBS! Laes alle sikkerhedsadvarsler og instruktioner. Hvis advarslerne og instruktionerne ikke
folges, kan det resultere i elektrisk stgd, brand og/eller alvorlig personskade eller dgd.

Udtrykket "enhed" eller "produkt" i advarslerne og beskrivelsen af instruktionerne henviser til
Svejser TIG

4.1. Generelle bemarkninger

e Pas pa din egen og tredjeparts sikkerhed ved at leese og fglge retningslinjerne i
betjeningsvejledningen.

e Apparatet ma kun bruges, betjenes og repareres af kvalificerede personer.

e Apparatet ma ikke bruges i modsaetning til den tilsigtede anvendelse.

4.2. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige vaerker

Forberedelse af bygningen og lokaler til brandfarlige arbejder bestar af:

o renggring af lokaler eller steder, hvor arbejdet vil blive udfgrt, fra brandbare materialer og
forurenende stoffer;

o fjern alle brandfarlige og ikke-brandfarlige genstande i brandfarlige emballager til en sikker
afstand;

e beskyttelse mod virkningerne af f.eks. svejsesprgjt fra materialer, hvis fjernelse ikke er mulig
ved at deekke dem med f.eks. metalplader, gipsplader osv.

e kontrollere, om materialer eller genstande, der er modtagelige for anteendelse i tilstgdende
rum, ikke kreever brug af lokale sikkerhedsforanstaltninger;

e forsegling med ikke-brandfarlige materialer af gennemgaende huller til installation, ventilation
osv., der er placeret nzer arbejdsstedet;

e beskyttelse mod svejsesprgjt eller mekanisk beskadigelse af elektriske, gas- og
installationskabler med braendbar isolering, sa laenge de er inden for de farer, der er forarsaget
af brandfarlige arbejder;

e kontrol af, om maleri eller andre arbejder med brug af letantaendelige stoffer ikke blev udfgrt
den dag pa stedet for de planlagte arbejder.

Gnister kan forarsage brand

Svejsegnister kan forarsage brand, eksplosion og forbraendinger pa bar hud. Brug svejsehandsker og
beskyttelsestgj under svejsning. Fjern eller beskyt alle brandfarlige materialer og stoffer pa
arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige veesker. Sadanne
beholdere eller tanke bgr skylles f@r svejsning for at fjerne breendbare vaesker. Svejs ikke i naerheden
af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker. Brandbekaempelsesudstyr (brandtaepper og pulvere- eller
sneslukkere) bgr placeres neer arbejdspladsen pa et synligt og let tilgaengeligt sted.

Gasflasken kan eksplodere
Brug kun godkendte gasflasker og en korrekt fungerende regulator. Gasflasken skal transporteres og
skal sta i en opretstaende position. Beskyt gasflaskerne mod virkningen af varmekilder, vaeltning og



mekaniske skader. Hold alle komponenter i gassystemet i god stand: gasflasken, slangen, koblingerne,
reducer.

Svejsede materialer kan medfgrer forbraendinger
Rer aldrig ved svejsede dele med ubeskyttede kropsdele. Svejsehandsker og teenger bgr altid bruges
ved bergring og flytning af emnet.

4.3. Forberedelse af arbejdspladsen til svejsning

Obs! Svejsning kan forarsage brand eller eksplosion.

Overhold sundheds- og sikkerhedsbestemmelserne vedrgrende svejseaktiviteter, og udstyr
arbejdspladsen med en passende brandslukker.

Svejsning er forbudt pa steder, hvor brandfarlige materialer kan antaende.

Svejsning er forbudt i en atmosfzaere, der indeholder en eksplosiv blanding af braendbare gasser,
dampe, tager eller stgv med luft.

Alle brendbare materialer skal fjernes inden for en radius pa 12 m fra svejsestedet, og hvis
dette er umuligt, skal de brandfarlige materialer daekkes med et ikke-brandfarligt deeksel.

Tag forholdsregler mod gnister og glégdende metalpartikler.

Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan traenge igennem huller eller dbninger i
beskyttelseskapper, daeksler eller skeerme.

Svejs ikke tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt brandfarlige stoffer. Det er ogsa
forbudt at svejse i deres naerhed.

Svejs ikke trykbeholdere, trykledninger eller trykbeholdere.

Sgrg altid for tilstraekkelig ventilation.

Det anbefales at indtage en stabil position, inden svejsning pabegyndes.

4.4. Personlige beskyttelsesforanstaltninger

Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.

Baer rent, oliefrit beskyttelsestgj af ikke-brandfarligt og ikke-ledende materiale under svejsning
(leder, tyk bomuld), lederhandsker, hgje stgvler og en beskyttende haette.

Bortskaf brandfarlige eller eksplosive genstande, sasom lightere propangas og taendstikker
inden svejsning.

Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og @jenbeskyttelse, med en filterskygge, der
matcher svejserens syn og svejsestrgmens intensitet. Sikkerhedsstandarderne foreslar farve nr.
9 (minimum nr. 8) for alle stremme under 300 A.

Brug altid godkendte beskyttelsesbriller med sideskaerm under hjelmen eller andet skjold.
Arbejdspladser skal bruges til at beskytte andre mennesker mod blaending, lysstraling eller
sprgjt.

Bzer altid grepropper eller andre hgrevaern for at beskytte mod overdreven stgj og for at
forhindre sprgjt i at traenge ind i dine grer.

Advar tilskuere mod ikke at se pa lysbuen.

4.5. Beskyttelse mod elektrisk stod

Obs! Et elektrisk stgd kan veere dgdeligt.

Netledningen skal szettes i den naermeste stikkontakt og f@res pa en praktisk og sikker made.
Undga uforsigtigt at lsegge kablet i rummet pa uudforsket grund, hvilket kan fgre til elektrisk
stgd eller brand.

Kontakt med elektrisk ladede dele kan forarsage elektrisk stgd eller alvorlige forbraendinger.
Den elektriske lysbue og arbejdsomradet er elektrisk ladet, nar stremmen Igber.
Indgangskredslgbet og apparatets interne kredslgb er ogsa stremfgrende, nar stremmen er
teendt.



Rer ikke ved stremfgrende komponenter.

Brug terre, ikke-perforerede, isolerede handsker og beskyttelsestgj.

Brug isoleringsmatter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, der er store nok til at
forhindre kropskontakt med objektet eller gulvet.

Ror ikke ved den elektriske bue.

Afbryd stremmen inden handtering, renggring eller udskiftning af elektroden.

Serg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er korrekt tilsluttet den jordede
stikkontakt. Forkert tilslutning af apparatets jordforbindelse kan veere farlig for liv eller
sundhed.

Kontroller jaevnligt strgmkablerne for skader eller manglende isolering. Et beskadiget kabel skal
udskiftes. Uforsigtig isoleringsreparation kan resultere i dgd eller personskade.

Sluk for apparatet, nar det ikke er i brug.

Kablet ma ikke vikles rundt om kroppen.

Emnet skal jordes ordentligt.

Der ma kun bruges tilbehgr i god stand.

Beskadigede dele af apparatet skal repareres eller udskiftes. Ved arbejde i hgjder skal der
bruges sikkerhedsseler.

Alt udstyr og sikkerhedselementer skal opbevares ét sted.

Hold spidsen af grebet vaek fra din krop, nar aftraekkeren aktiveres.

Fastger jordkablet til arbejdsemnet eller sa teet pa det som muligt (f.eks. til arbejdsbanken).

Obs! Apparatet kan stadig veere under speending efter afbrydelse af stremkablet.

Kontroller spandingen pa indgangskondensatoren med apparatet slukket og spaendingskablet
frakoblet og s@rg for, at spaendingen er nul, ellers ma du ikke rgre enhedens komponenter.

4.6. Gasser og rog

Obs! Gas kan vaere sundhedsfarligt eller fgre til dgden!

Hold altid afstand fra gasudlgbet.

Nar du svejser, skal du vaere opmaerksom pa korrekt ventilation af rummet for at undga
indanding af dampe og gasser.

Kemiske stoffer (fedt, oplgsningsmidler) skal fjernes fra overfladen af de dele, der skal svejses,
fordi de braander under pavirkning af temperatur og udsender giftige dampe.

Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt, hvis der findes effektive udstgdninger med
filtrering og ren lufttilfgrsel. Zinkdampe er meget giftige, og symptomet pa forgiftning er den
sakaldte zinkfeber.

Brugsanvisning

5.1. Generelle bemaerkninger

Apparatet skal bruges efter hensigten i overensstemmelse med sundheds- og
sikkerhedsbestemmelserne og de begraensninger, der fglger af dataene pa typeskiltet (IP-
niveau, driftscyklus, forsyningsspaending osv.).

Enheden ma ikke abnes, da garantien i sa fald bortfalder. Desuden kan eksploderende nggne
dele forarsage personskade.

Producenten er ikke ansvarlig for tekniske sendringer pa apparatet eller materielle skader, som
folge af disse @endringer.

| tilfeelde af en funktionsfejl pa apparatet skal du kontakte servicecenteret.

Dxk ikke apparatets ventilationsabninger - indstil svejseren i en afstand pa 30 cm fra
omgivende genstande.



Svejsemaskinen ma ikke holdes under armen eller taet pa kroppen.
Apparatet ma ikke installeres i rum med et aggressivt miljg, hgj stevdannelse og i naerheden af
apparater med hgj elektromagnetisk feltemission.

5.2. Tilslutning af apparatet
5.2.1. Eltilslutning

Apparatet skal tilsluttes af en kvalificeret person. Desuden bgr en person med de ngdvendige
kvalifikationer kontrollere, om jordforbindelsen og den elektriske installation med
beskyttelsessystemet overholder sikkerhedsbestemmelserne og fungerer korrekt.

Apparatet skal placeres taet pa arbejdspladsen.

For lange ledninger til at tilslutte apparatet bgr undgas.

* Enkeltfasede svejsemaskiner skal tilsluttes en stikkontakt udstyret med en jordingsstift.
Svejsemaskiner drevet af 3-faset lysnet leveres uden stik, et sadant stik bgr du selv anskaffe og
fa monteringen udfgrt af en kvalificeret person.

OBS! Apparatet ma kun betjenes, hvis det er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig

sikring.

6.

5.2.2. Gastilslutning

Gasflasker skal placeres veek fra arbejdsemnet og sikres mod at falde ned.

Svejsemaskinens gastilslutning skal forbindes til gasflasken eller gasinstallationen med en
passende slange og en gastrykregulator med gasflowregulering. Obs! Det er uacceptabelt at
bruge netvaerksreducere til gasflasker og omvendt. En sadan udskiftning kan medfgre
gdelaeggelse af gastrykregulatoren og personskader.

Den gkonomiske brug af gas forlaenger svejsetiden.

Produktoversigt

Set forfra:
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1- Handtag

2 - Kontrolpanel

3- Stikkontakt "+"

4 - Stikkontakt til styrekabel
5- Gasindtagsforbindelse
6- Stikkontakt "-"

7 - Strgmkabel

8- Taend/sluk-knap (ON/OFF)
9- Tilslutning til gasindtag
10 - Ekstra jordforbindelse
11- Ventilator

Betjeningspanel:
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A - Skeerm
B - Graf, der viser de svejseparametre, der kan justeres. Man skifter mellem parametrene ved at trykke pa
knappen og justere vaerdien ved at dreje pa den.
C- Funktionsknap "SPOT TIG" (TIG-punktsvejsning). Tryk pa denne knap for at justere punktsvejsningens
frekvens og intermittens.
D - Knap til valg af tilstand: 2T / 4T / SPOT.
e 2T: Nar der trykkes pa braenderknappen, starter svejsningen, og der skal trykkes pa knappen for
at fortsaette. Nar knappen slippes, stopper svejsningen.
e AT: Nar braenderen trykkes ind og slippes, starter svejsningen. Nar der trykkes igen og slippes,
stopper svejsningen. 4T-tilstanden anbefales til l&engere svejsning.
e SPOT: TIG-punktsvejsning
E- Reguleringsknap og funktionsknap, der skal justeres. Hvis du trykker pa denne knap og holder den
nede i 5 sekunder, gendannes fabriksindstillingerne.
F- Knap til skift mellem puls-TIG / TIG / MMA-tilstand. Hvis du trykker pa knappen og holder den nede i 3
sekunder, gemmes dataene. Nar enheden er taendt, viser den de data, som brugeren har gemt.
G - REM: Indikatorlampe for fjernbetjeningstilstand.
H- 4 :Indikatorlampe for ngdtilstand.

Justerbare parametre:
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1 - "PreFlow" (gasforflow) - gasflowtid, f@r svejsningen pabegyndes.

2 - "Startstrgm" - vaerdien af udgangsstremmen, efter at lysbuen er taendt.

3 - "UpSlope" - den tid, hvor vaerdien af udgangsstremmen stiger fra vaerdien af den oprindelige
strgm til vaerdien af svejsestrgmmen.

4 - "Peak Current" - veerdien af svejsestremmen (i TIG- og MMA-tilstand) eller spidsstrgmmen i TIG
PULSE-tilstand.

5 - "Duty" (pulsbredde/varighed) - dette er forholdet mellem pulsens varighed og pulsens periode.
Parameter indstillet i TIG PULSE-tilstand.

6 - "Pulse Frequncy" - pulsfrekvens under TIG PULSE-svejsning.

7 - "Base Current" - den strgm, der opretholder lysbuen i TIG PULSE-tilstand.

8 - "DownSlope" - den tid, hvor udgangsstremveerdien falder fra svejsestrgmvaerdien til
slutstrgmvaerdien.

9 - "Kraterstrgm" - veerdien af udgangsstremmen fgr svejsningens afslutning.

10 - "PostFlow" (gaspostflow) - gasflowtid efter endt svejsning. Funktion, der bruges til at kgle
svejsningen og beskytte den mod oxidering.

11 - "Hot Start"-funktion (i MMA-tilstand), der ggr det lettere at starte svejsningen. Nar lysbuen
rammer, gges svejsestrommen kortvarigt. Dette opvarmer materialet og elektroden ved
bergringspunktet, samt den passende udformning af gennemfgringen og svejsefladen (i den
indledende fase af svejseprocessen).

12 - "Arc force" (i MMA-tilstand) en funktion, der giver de bedste indstillinger for en stabil lysbue og
lavt sprgjt.

TIG-braender:



1- Lang bagkappe

2 - Kort bagkappe
3- Klembgsning

4 - Braenderholder
5- Klembgsning i hus
6- Keramisk dyse

7. Tilslutning af ledninger

OBS! Tilslutning af kabler til enheden skal ske, mens stremforsyningen er afbrudt, og enheden er
slukket.

Kontrol af gasforbindelsernes taethed
F@r f@rste brug og derefter med jeevne mellemrum anbefales det at kontrollere for gasleekager.
Proceduren skal udfgres som fglger:

1) Tilslut regulatoren og gasledningen, og spaend alle forbindelser og klemmer.

2) Abn langsomt cylinderventilen.

3) Indstil flowhastigheden pa controlleren til ca. 8-10 I/min.

4) Luk flaskeventilen, og hold gje med manometernalen pa regulatoren. Hvis nalen falder mod
nul, betyder det, at der er en gaslakage. Af og til kan gaslaekagen vaere langsom. For at
identificere det skal du lade gastrykket veere i regulatoren og ledningen i lang tid (ca. 15
minutter).

5) [Itilfaelde af en gasleekage skal du kontrollere alle tilslutninger og terminaler for laekager.
Bgrstning eller sprgjtning med saeebevand vil fa bobler til at dukke op pa det sted, hvor
lekagen er.

6) Stram klemmer eller koblinger for at eliminere gasleekage.

VIGTIGT - Det anbefales at kontrollere for gasleekage, fér maskinen startes. Det anbefales at lukke
cylinderventilen, nar maskinen ikke er i brug.

TIG-svejsetilstand



1) Tilslut jordkablet til terminalen markeret med et "+", og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

2) Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et
sikre forbindelsen.

3) Tilslut breenderens gaskabel til gasudtaget pa svejserens frontpanel.

4) Forbind beskyttelsesgasflasken med en trykreduktion til gasindtaget pa maskinens bagpanel
ved hjzelp af en gasslange.

5) Tilslut TIG-braenderens styrekabel til stikket pa maskinens frontpanel.

6) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

7) Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

-tegn, og drej kabelstikket for at

MMA-svejsetilstand:

1) Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "+"-tegn, og drej kabelstikket for at
sikre forbindelsen.

2) Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et
sikre forbindelsen.

3) Tilslut netledningen og teend for strgmmen.

4) Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

A OBS! Kabelpolariteten kan variere! Al polariseringsinformation skal beskrives pd emballagen
fra elektrodeproducenten!

-tegn, og drej kabelstikket for at

8. Bortskaffelse af emballagen

Opbevar venligst emballageelementerne (pap, plastiktape og polystyren), sa det, hvis det er
ngdvendigt at returnere enheden til service, kan beskyttes sa meget som muligt under forsendelsen!

9. Transport og opbevaring

Apparatet skal sikres mod stgd og veeltning og ma ikke placeres pa "hovedet". Apparatet skal
opbevares i et godt ventileret rum med tgr luft og ingen aetsende gasser.

10. Renggring og vedligeholdelse

e Traek stikket ud og lade apparatet kgle helt af, fgr hver renggring, og ogsa nar apparatet ikke er i
brug,

Brug kun ikke-aetsende midler til at renggre overfladen.

Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedszaenke det i vand.
Serg for, at vand ikke traenger ind gennem ventilationsabningerne i huset.
Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

Alle dele skal tgrres grundigt efter hver renggring og f@r apparatet genbruges.

* Opbevar apparatet pa et kgligt og tgrt sted, beskyttet mod fugt

og direkte sollys.

o St@v skal fjernes regelmaessigt med t@r og ren trykluft.

¢ Apparatet skal beskyttes mod vand og fugt.

¢ Det er forbudt at placere svejsemaskinen pa en opvarmet overflade.

¢ Maskinen skal opbevares i et tgrt og rent rum.



11. Regelmaessig inspektion af enheden

Kontroller regelmaessigt apparatets komponenter for skader. Hvis apparatet er beskadiget , stop med
at bruge det. Kontakt venligst din forhandler med det samme for reparation.

Hvad skal jeg ggre i tilfeelde af et problem?

Kontakt venligst seelgeren og hav fglgende information klar:

¢ Fakturanummer og serienummer (apparatets serienummer er angivet pa typeskiltet).

e Alternativt kan du tage et billede af den defekte del.

* En servicetekniker er i stand til bedre at vurdere, hvad problemet er, hvis du beskriver det sa
praecist som muligt. fejl! Jo mere detaljerede oplysninger er, jo hurtigere kan du blive hjulpet!
BEMZ/RK: Abn aldrig apparatet uden at kontakte kundeservice. Dette kan annullere garantien!
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Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerate diirfen gemaB europdischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerdt einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die 6ffentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerate auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung iiber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczo-
nego punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segre-
gacji i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobow naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

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

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com




