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DE Produktname SchweiBgerat MIG/MAG
EN Product name MIG/MAG Welding machine
PL Nazwa produktu Spawarka MIG/MAG

cz Nazev vyrobku Svarecka MIG/MAG

FR Nom du produit Poste a souder MIG MAG
IT Nome del prodotto Saldatrice a filo animato
ES Nombre del producto Soldador MIG MAG

HU Termék neve Huzalos hegesztégép

DA Produktnavn MIG MAG-svejser

FI Tuotteen nimi MIG/MAG-hitsauskone
NL Productnaam MIG/MAG lasapparaat
NO Produktnavn MIG/MAG Sveisemaskiner
SE Produktnamn MIG/MAG-svets

PT Nome do produto Magquina de soldar MIG/MAG
SK Nazov produktu Zvéracka MIG/MAG

DE Modell

EN Product model

PL Model produktu

CcZ Model vyrobku

FR Modele

IT Modello

ES Modelo MAGITEX 160

HU Modell MAGITEX 200

DA Model MAGITEX 250

Fl Tuotteen malli

NL Productmodel

NO Produktmodell

SE Produktmodell

PT Modelo do produto

SK Model

DE Hersteller

EN Manufacturer

PL Producent

CcZ Vyrobce

FR Fabricant

IT Produttore

ES Fabricante

HU Termeld expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.
DA Producent

Fl Valmistaja

NL Producent

NO Produsent

SE Tillverkare

PT Fabricante

SK Vyrobca

DE Anschrift des Herstellers

EN Manufacturer Address

PL Adres producenta

(o4 Adresa vyrobce

FR Adresse du fabricant

IT Indirizzo del produttore

ES Direccion del fabricante

HU A gyartd cime ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Géra | Poland, EU
DA Producentens adresse

FI Valmistajan osoite

NL Adres producent

NO Produsentens adresse

SE Tillverkarens adress

PT Endereco do fabricante

SK Adresa vyrobcu
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Diese Bedienungsanleitung wurde fiir Sie maschinell Gibersetzt. Wir arbeiten kontinuierlich
A daran, eine akkurate Ubersetzung zu liefern. Allerdings ist keine maschinelle Ubersetzung
perfekt. Die offizielle Bedienungsanleitung ist die englische Version. Etwaige Abweichungen
oder Unterschiede in der Ubersetzung sind weder bindend noch haben sie eine rechtliche
Wirkung flir 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

& Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

Recycelbares Produkt.

Erflllt die Anforderungen der einschlagigen Sicherheitsnormen.

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

Achtung! Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

Fuschutz verwenden.

Achtung! HeiRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

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

Eine Schweifmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet werden.

ACHTUNG! Schadliche Strahlung des Schweililichtbogens.

Stromfuhrenden Teile dirfen nicht bertihrt werden.
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2. Technische Daten

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

Beschreibung des Parameters Parameterwert
Produktname MIG/MAG-SchweiRmaschine
Modell MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nenneingangsspannung [V] / Frequenz [Hz] 230/50 230/50 230/50
SchweiRverfahren MMA / MIG / TIG MMA / MIG / TIG MMA / MIG / TIG
MIG-Schweistrombereich [A] 20-160 40-200 40-250
Lift WIG-SchweilRstrombereich [A] 20-130 10-160 10-200
MMA-Schweillstrombereich [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
SchweiRstrom im Arbeitszyklus 100% [A] 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (WIG) 88 (WIG) 110 (WIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
SchweiRstrom im Arbeitszyklus 60% [A] 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (WIG) 114 (WIG) 142 (WIG)
IP-Klasse IP21S IP21S 1P21S
Insulation class H H H
Normkonformitat EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1 EN [EC 60974-1
Abmessungen (Breite x Tiefe x Hohe) [cm] 350 x 150 x 220 330x220x 150 450 x 160 x 220
Gewicht [kg] 6 6,3 6,4

3. Allgemeine Beschreibung

Das Handbuch soll Ihnen helfen, das Gerat sicher und zuverlassig 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 und dabei die Richtlinien in dieser Bedienungsanleitung
beachten. 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 Mdoglichkeiten zur Larmminderung wird
die Anlage so konzipiert und gebaut, dass die Risiken durch Lirmemissionen 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 fiihren.

Der Begriff "Gerat" oder "Produkt" in den Warnhinweisen und in der Beschreibung der
Gebrauchsanweisung bezieht sich auf:
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MIG/MAG-Schweimaschine

4.1. Allgemeine Hinweise

a) Achten Sie auf Ihre eigene Sicherheit und die von Dritten, indem Sie die in dieser Anleitung
enthaltenen Richtlinien lesen und befolgen.

b) Nur qualifizierte Personen diirfen das Gerat in Betrieb nehmen, bedienen, handhaben und
reparieren.

c) Das Gerat darf nicht flr andere als die vorgesehenen Zwecke verwendet werden.

d) Wahrend des Betriebs erzeugt das Gerat ein elektromagnetisches Feld um sich herum, das bei
medizinischen Implantaten, z. B. Herzschrittmachern usw., zu Fehlfunktionen fiihren kann.

e) Esistverboten, den Schweilgriff auf sich selbst, andere Menschen und Tiere zu richten.

f)  Flr regelmaRige Wartung und Instandhaltung sorgen.

g) Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung, bevor Sie Einstellungen, Wartungsarbeiten,
Dusenwechsel usw. vornehmen.

h) Das Produkt darf nicht mit entferntem Gehause verwendet werden.

i) Entsorgen Sie alle SchweiRabfille in Ubereinstimmung mit den értlichen Vorschriften.

4.2. Richtlinien fiir die Sicherung feuergefdhrlicher Arbeiten

Gebdude und Raumlichkeiten, in denen feuergefahrliche Arbeiten ausgefiihrt werden sollen, werden

durch folgende Schritten fiir diese Arbeiten vorbereitet:

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

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

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

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

e) Durchgangslocher in Installationen, Liftungen usw. in der Nadhe des Arbeitsplatzes mit nicht
brennbarem Material abdichten;

f) alle Elektro-, Gas- und Installationskabel mit brennbarer Isolierung gegen Schweispritzer oder
mechanische Beschadigung zu schitzen, sofern sie sich im Gefahrenbereich von feuergefahrlichen
Arbeiten befinden;

g) prifen, ob an diesem Tag keine Malerarbeiten oder andere Arbeiten mit brennbaren Stoffen
durchgefihrt wurden.

Funken kénnen Brande verursachen.

Beim Schweillen entstehende Funken konnen Brdnde, Explosionen und Verbrennungen auf
ungeschitzter Haut verursachen. Wahrend der Ausflihrung von Schweilarbeiten missen
SchweilRerhandschuhe und Schutzkleidung getragen werden. Alle leicht brennbaren Materialien und
Stoffe miissen aus dem Arbeitsbereich entfernt oder abgesichert werden. Es dirfen keine
geschlossenen Behilter oder Tanks geschweilst werden, die leicht brennbare Flissigkeiten enthalten
haben. Solche Behélter oder Tanks missen vor dem Schweillen ausgespllt werden, um leicht
brennbare Flissigkeiten zu entfernen. Das Schweien ist in der Ndahe von leicht brennbaren Gasen,
Dampfen oder Flissigkeiten untersagt. Feuerldschgerdte (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.
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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 geschiitzt werden. Alle Komponenten des Gassystems: Flasche, Schlauch,
Verbindungsstiicke, Regler, miissen in einem gutem Zustand gehalten werden.

Die geschweiBten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.

Geschweilste Werkstiicke diirfen niemals mit ungeschitzten Kérperteilen bertihrt werden. Es miissen
immer SchweilRerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweilite Werkstilicke
beriihrt oder bewegt werden sollen.

4.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes fiir das SchweiRen
Achtung! Das Schweif3en kann einen Brand oder eine Explosion verursachen.

a) Beachten Sie die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fir SchweilRarbeiten und statten
Sie den Arbeitsplatz mit einem geeigneten Feuerléscher aus.

b) Das SchweilRen an Orten, an denen sich brennbare Materialien entziinden kénnen, ist
verboten.

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

d) Entfernen Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 12 m von der Schweifstelle und
decken Sie, falls dies nicht moglich ist, die brennbaren Materialien mit einer nicht
brennbaren Abdeckung ab.

e) Treffen Sie VorsichtsmaRRnahmen gegen Funken und gliihende Metallteilchen.

f) Beachten Sie, dass Funken oder heiRe Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in
Schutzkappen, Abdeckungen oder Abschirmungen eindringen kénnen.

g) SchweiRen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten
haben. Es dirfen ebenfalls keine SchweiRarbeiten in ihrer Ndahe ausgefiihrt werden.

h) Schweien Sie keine unter Druck stehenden Tanks, Druckleitungen oder Druckbehilter.

i) Sorgen Sie immer fiir ausreichende Beliiftung.

j) Vergewissern Sie sich, dass Sie in einer stabilen Position sind, bevor Sie mit dem Schweil3en
beginnen.

4.4, Personliche Schutzausriistung
Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermégen oder die Haut schadigen.

a) Wahrend der Ausfiihrung von SchweiBarbeiten missen saubere, 6lfreie Schutzkleidung aus
nicht brennbarem und nicht leitendem Material (Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe,
hohe Sicherheitsschuhe und eine Schutzhaube getragen werden.

b) Beseitigen Sie vor dem SchweiRen alle brennbaren oder explosiven Gegenstande wie Propan-
Butan-Feuerzeuge und Streichholzer.

c) Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schutzschild) und bedecken Sie die Augen mit
einer Ténung, die der Sehkraft des SchweiRers und dem SchweilRstrom entspricht. Die
Sicherheitsnormen empfehlen die Farbe Nr. 13 fiir Stromstarken unter 300 A. Niedrigere
Farben kénnen verwendet werden, wenn der Lichtbogen durch das Werkstlick verdeckt wird.

d) Tragen Sie immer eine zugelassene Schutzbrille mit einem Seitenschutz unter dem Helm oder
einem anderen Schutzschild.

e) Verwenden Sie am Arbeitsplatz Schutzschilder, um andere vor Blendung oder Spritzern zu
schiitzen.

f) Tragen Sie immer Ohrstopsel oder einen anderen Gehorschutz gegen ibermafRigen Larm und
um zu verhindern, dass Spritzer in Ihre Ohren gelangen.

g) Drittpersonen vor dem Schauen in einen Lichtbogen warnen.
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4.5. Schutz vor elektrischem Schlag

Achtung! Ein Stromschlag kann tddlich sein.

a)

b)

c)
d)

e)

f)
g)

h)
i)
j)

k)

a)
r)

s)
t)

u)

v)

Stecken Sie das Netzkabel in die nachstgelegene Steckdose und verlegen Sie es so, dass es
praktisch und sicher ist. Es muss vermieden werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf
ungepriiften Boden verlegt wird, was zu einem Stromschlag oder Brand flihren kann.

Der Kontakt mit elektrisch geladenen Teilen kann einen elektrischen Schlag oder schwere
Verbrennungen verursachen.

Wenn der Strom flieRt, werden der Lichtbogen und der Arbeitsbereich elektrisch aufgeladen.
Der Eingangsschaltkreis und die internen Schaltkreise des Gerats stehen auch unter
Spannung, wenn das Gerdat eingeschaltet ist.

Berihren Sie die stromfiihrenden Teile nicht.

Es missen trockene, porenfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung getragen werden.
Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Beschichtungen auf dem Boden, die
grol’ genug sind, um den Kontakt zwischen dem Korper und dem Objekt oder dem Boden zu
verhindern.

Der Lichtbogen darf nicht beriihrt werden.

Schalten Sie die Stromzufuhr aus, bevor Sie die Elektrode anfassen, reinigen oder
austauschen.

Vergewissern Sie sich, dass das Erdungskabel richtig angeschlossen ist und dass der Stecker
richtig in die geerdete Steckdose eingesteckt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des Gerats
kann lebensgefahrlich und gesundheitsgefahrdend sein.

Uberpriifen Sie die Stromkabel regelm&Rig auf Beschiadigungen oder fehlende Isolierung.
Beschadigte Kabel miissen ausgewechselt werden. UnsachgemaRe Reparaturen der
Isolierung kénnen zum Tod oder zu Gesundheitsschdaden fihren.

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

Das Kabel darf nicht um den Korper gewickelt werden.

Das Werkstlick muss ordnungsgemald geerdet sein.

Es darf nur Zubehor verwendet werden, das sich in einem guten Zustand befindet.
Beschadigte Teile des Gerdts missen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der Hohe
mussen Sicherheitsgurte verwendet werden.

Alle Ausristungs- und Sicherheitsgegenstdnde sollten an einem Ort aufbewahrt werden.
Wenn der Ausloser aktiviert wird, muss die Spitze des Griffs vom Kérper ferngehalten
werden.

Befestigen Sie das Erdungskabel am Werkstlick oder so nah wie moglich daran (z. B. an der
Werkbank).

Die Spannzange muss isoliert sein, wenn sie nicht mit dem Werkstiick verbunden ist, um den
Kontakt mit Metall zu vermeiden.

Das Produkt ist fiir die Verwendung in Innenrdumen vorgesehen. Wenn er jedoch
Feuchtigkeit oder Regen ausgesetzt war, muss liberprift werden, dass keine Wassertropfen
ins Innere gelangen, was zu einem Unfall fihren kénnte.

Achten Sie darauf, dass das Gerat nicht nass wird.

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

a)

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

A ACHTUNG Obwohl das Gerat so konstruiert wurde, dass es sicher ist, mit ausreichenden
Sicherheitsvorkehrungen und trotz der Verwendung zusatzlicher Sicherheitsmerkmale fiir den
Benutzer, besteht beim Umgang mit dem Gerat dennoch ein geringes Unfall- oder Verletzungsrisiko.
Es ist ratsam, bei der Verwendung Vorsicht und gesunden Menschenverstand walten zu lassen.
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4.6. Gase und Dampfe

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

a)
b)

c)

d)

a)

a)

b)

d)

Es muss immer einen Abstand zur Gasauslass eingehalten werden.

Achten Sie beim SchweiRen auf den Luftaustausch und vermeiden Sie das Einatmen von
Gasen.

Entfernen Sie chemische Substanzen (Fette, Losungsmittel) von der Oberflache der
Werkstlicke, da sie unter hoher Temperatur verbrennen und giftige Dampfe freisetzen.
Das SchweilRen von verzinkten Teilen ist nur mit einer effizienten Absaugung mit Filterung
und einer Zufuhr von sauberer Luft zulassig. Zinkdampfe sind sehr giftig, und das Symptom
einer Vergiftung ist das so genannte Zinkfieber.

Anweisungen fiir den Gebrauch

5.1. Allgemeine Hinweise
Das Gerat ist entsprechend seinem Verwendungszweck unter Beachtung der Gesundheits-
und Sicherheitsvorschriften sowie der sich aus den Angaben auf dem Typenschild
ergebenden Einschrankungen (IP-Schutzart, Einschaltdauer, Versorgungsspannung usw.) zu
verwenden.
Offnen Sie das Gerat nicht, da dies zum Erldschen der Garantie fiihrt; auRerdem kdnnen
explodierende Teile Verletzungen verursachen.
Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen an den Geraten oder fiir Sachschiden,
die sich aus der Einfiihrung dieser Anderungen ergeben.
Wenden Sie sich bei Funktionsstérungen an den Kundendienst.
Decken Sie die Liftungsschlitze des Gerats nicht ab - stellen Sie das SchweiRgerat in einem
Abstand von 30 cm zu den umgebenden Gegenstanden auf.
Das SchweilRgerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Kdrper gehalten werden.
Installieren Sie das Gerat nicht in Raumen mit aggressiver Umgebung, starker
Staubentwicklung und in der Ndhe von Geradten mit hoher elektromagnetischer Feldemission.
Halten Sie Finger, Haare und Kleidung vom rotierenden Ventilator fern.
Das Gerat muss wahrend des Betriebs geerdet sein.
Wenn die LED fiir thermische Uberlastung wiahrend des Betriebs des Geréts aufleuchtet,
stellen Sie den Betrieb sofort ein und warten Sie, bis das Gerat abgekiihlt ist.
Wenn das Gerat Uber einen langeren Zeitraum oder mit hohem Strom betrieben wird,
schalten Sie die Stromversorgung erst aus, wenn das Gerat abgekuhlt ist.
Schalten Sie das Gerat wahrend des SchweiRens nicht aus!
Warten Sie das Gerat regelmaRig und reinigen Sie das Innere des Gerats von Staub.

5.2. AnschlieRen des Gerats

5.2.1. Anschluss an die Stromversorgung
Das Gerat sollte von einer qualifizierten Person angeschlossen werden. Dariiber hinaus sollte
eine entsprechend qualifizierte Person priifen, ob die Erdungs- und Elektroinstallation
einschlieRlich des Schutzsystems den Sicherheitsvorschriften entsprechen und
ordnungsgemal funktionieren.
Stellen Sie das Gerat in der Nahe des Arbeitsplatzes auf.
Vermeiden Sie beim Anschluss des Gerats zu lange Kabel.
Einphasige SchweilRgerate sollten an eine mit einem Erdungsstift versehene Steckdose
angeschlossen werden.
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e) SchweiRgerate, die mit einem 3-Phasen-Netz betrieben werden, werden ohne Stecker
geliefert. Sie sollten sich selbst einen solchen Stecker besorgen und die Installation von einer
qualifizierten Person durchfiihren lassen.

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

5.2.2. Anschluss der Gasversorgung

a) Die Gasflasche muss weit entfernt vom Werkstiick aufgestellt und gegen Herunterfallen
gesichert werden.

b) 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 fiir Gasflaschen sowie eines Flaschenreglers fir
Netzanschlisse ist nicht zugelassen. Ein solcher Austausch kann zu einer Beschadigung des
Reglers und zu Verletzungen fihren.

c) Der sparsame Einsatz von Gas verlangert die Schweilzeit.

6. Produktiibersicht
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 - Bedienfeld
2 - Spannungseinstellknopf (MIG)
3 - Drahtgeschwindigkeitseinstellknopf (MIG) | Stromeinstellknopf (MMA, WIG)
4 - Buchse fuir MIG/MMA/TIG-SchweilRbrenner
5 - Buchse fiir MIG/TIG-Steuerleitung
6 - Buchse fiir Erdungskabel
7 - ON/OFF-Schalter
Bedienfeld:

1 - Symbol fiir Einschalten

2 - Uberhitzungssymbol

3 - Symbol fiir den MMA-
Arbeitsmodus

4 - FLUX @® 0.8 Symbol fiir den
Arbeitsmodus

5 - FLUX ® 0.9 Symbol fiir den
Arbeitsmodus

6 - FLUX ® 1.0 Arbeitsmodus-
Symbol

7 - Symbol fiir den Arbeitsmodus
LIFT TIG

8 - Taste zum Wechseln des
Betriebsmodus / Ein- und
Ausschalten des Lichts (3
Sekunden lang gedrickt halten)
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MAGITEX 200

AC230V

1 - Bedienfeld
2 - Spannungseinstellknopf (MIG)
3 - Drahtgeschwindigkeitseinstellknopf (MIG) | Stromeinstellknopf (MMA, WIG)
4 - Buchse fuir MIG/MMA/TIG-SchweilRbrenner
5 - Negative Ausgangsbuchse
6 -Positive Ausgangsbuchse
7 - Stecker zum Umpolen beim SchweiBen von FLUX.
8 - ON/OFF-Schalter
9 - Gasanschluss

Bedienfeld:
1 - Symbol fiir Einschalten
2 - Uberhitzungssymbol
3 - Symbol fiir den MMA-
Arbeitsmodus
4 - SOLID ®© 0.8 Symbol fiir den
Arbeitsmodus
5-SOLID ® 1.0 Arbeitsmodus-
Symbol
6 - FLUX ® 0.8 Symbol fiir den
Arbeitsmodus
7 - FLUX ® 1.0 Arbeitsmodus-
Symbol
8 - Symbol fiir den Arbeitsmodus
LIFT TIG
9 - Taste zum Wechseln des
Betriebsmodus / Ein- und
Ausschalten des Lichts (3
Sekunden lang gedriickt halten)
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MAGITEX 250

1 - Bedienfeld
2 - Drahtgeschwindigkeits-Einstellknopf (MIG) | Strom / Endstrom-Einstellknopf (MMA, WIG)
3 - Spannungseinstellknopf (MIG)
4 - Buchse fur MIG-SchweiBbrenner
5 - Negative Ausgangsbuchse
6 -Positive Ausgangsbuchse
7 - Stecker zum Umpolen beim SchweiBen von FLUX.
8 - ON/OFF-Schalter
9 - Gasanschluss
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Bedienfeld:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 - Taste Licht ein/aus
2 - Taste zum Wechseln des SchweiBmodus ("Manual" / "Autosync" / "MMA" / "Lift TIG")
3 - Taste zum Wechseln des SchweiRgases ("C02" / "MIX" / "FLUX")

4 - Uberhitzungssymbol

5 - Symbol fiir Einschalten

6 - Symbol fiir Uberstrom

7 - SchnellschweilRtaste ("SPOT") - verfuigbar fiir die SchweiBmodi "Manuell" und "Autosync".
8 - Taste zum Andern des Drahtdurchmessers
9 - Taste zum Andern des Betriebsmodus der Taschenlampe (2T / 4T / "SPOT")
10 - Einstellknopf fiir den SchweiRstrom
11 - Taste zur Einstellung des Endstroms beim SchweilRen - verfligbar fiir den SchweiBmodus 4T
12 - Einstellknopf fir die SchweiRspannung

Symbol fir die Einstellung des Schweillstroms

Symbol fir die Einstellung der Spotzeit

Symbol fir die Drahtgeschwindigkeit

Symbol fiir die Einstellung der SchweiRspannung

Symbol fir die Bogenkraft (nur im MMA-Modus)

Symbol fiir die Einstellung der Spotzeit

BE=TRE
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1- Gasdise

2 - Gasverteiler

3 - Kontakttipp

4 - Spitzenadapter
5- Brennerhals

MIG/MAG-Brenner

7. 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 liberprifen. Das Verfahren sollte wie folgt durchgefiihrt werden:

1) SchlieBen Sie die Regler- und Gasleitungsbaugruppe an und ziehen Sie alle Anschliisse und
Klemmen fest.

2) Offnen Sie langsam das Flaschenventil.

3) Stellen Sie die Durchflussmenge am Regler auf etwa 8-10 |/min ein.

4) 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).

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

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

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

5) SchlielRen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerét.
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6)

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

SchweiBen mit dem MIG/MAG-Verfahren

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

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

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

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

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

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

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

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

Schweien nach dem FCAW-Verfahren (ohne Gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

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

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

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

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

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

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

MMA-Schweifmodus:

1)
2)

3)
4)

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

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

Das Netzkabel anschlieBen und die Stromversorgung anschalten.

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

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

8.

Auswechseln der Antriebsrolle

ACHTUNG! Alle Wartungsarbeiten, das Auswechseln von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen
sollten bei vom Gerat getrennter Stromversorgung durchgefiihrt werden.
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Wenn Sie den Drahtdurchmesser andern mochten, miissen Sie auch die Antriebsrolle austauschen
oder die Position der Antriebsrolle anpassen.

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

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

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

4) Setzen Sie die Antriebsrolle wieder ein.

5) Ziehen Sie den Befestigungsknopf der Antriebsrolle fest.

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

7) Stellen Sie den Druck mit dem Hebel ein.

9. Auswechseln des SchweiRdrahtes

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

1) Offnen Sie das Gehiuse der Maschine und befestigen Sie die SchweiRdrahtspule am Halter,
so dass sie sich gegen den Uhrzeigersinn dreht.

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

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

4) Offnen Sie den Druckeinstellhebel, der den Vorschubmechanismus 6ffnet.

5) Fihren Sie den Draht durch die hintere Drahtfiihrung zur Drahtfiihrung der Schweilpistole.

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

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

8) Stellen Sie sicher, dass die fiir den installierten SchweiRdraht geeignete Stromddse in die
SchweilRpistole eingesetzt ist. Ersetzen Sie gegebenenfalls die Stromdiise.

9) Dricken Sie den Abzug der SchweilRpistole und warten Sie, bis der Draht herauskommt.
VORSICHT! Fiuir den Ausschub des Drahts aus dem Brenner ist es erforderlich, dass das
Gerat mit Strom versorgt wird.

10) SchlieBen Sie den Deckel des Spulengehauses.

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

Polaritdt von WIG-Schweilleitungen

Negative Polaritat wird bei den meisten WIG-Schweiverfahren verwendet. Der SchweiRbrenner
wird an den Minuspol und die Erdungszange an den Pluspol angeschlossen. Dadurch wird der
Verschleil} der Elektrode verringert und die im SchweiRgut gespeicherte Warmemenge erhoht.

Lichtbogenziindung im WIG LIFT-Verfahren
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Zum Ziinden des Lichtbogens bei der WIG-LIFT-Methode schrauben Sie das Ventil am Handgriff ab,
driicken den Knopf, reiben dann die Wolframelektrode vorsichtig am Werkstilick und heben den
Brenner leicht an, damit der Lichtbogen ziindet. Das Loslassen der Taste beendet den
SchweilRvorgang (im 2T-Modus).

Beispiel fiir einen Schweifsbrenner fiir das WIG-Lift-Verfahren mit einem Gasregelventil im Brenner.

ACHTUNG! Der WIG-Brenner gehort nicht zum Standardzubehor des Bausatzes.

10. 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!

11. 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.

12. Reinigung und Wartung

a) e Jedes Mal bevor das Gerat gereinigt wird und ebenfalls wenn das Gerat nicht verwendet
wird, muss der Netzstecker gezogen und das Gerat vollstandig abgekihlt werden.

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

c) Esistverboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in Wasser zu
tauchen.

d) Achten Sie darauf, dass kein Wasser durch die Offnungen des Geh&uses eindringt.

e) Reinigen Sie die Liftungséffnungen mit einer Biirste und Druckluft.

f) Nach jeder Reinigung sind alle Komponenten gut zu trocknen, bevor das Gerat wieder
verwendet wird.
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g) Lagern Sie das Gerat an einem trockenen und kihlen Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit und

direkter Sonneneinstrahlung.

h) Entfernen Sie Staub regelmafig mit trockener und sauberer Druckluft.
i) Das Gerat muss vor Wasser und Feuchtigkeit geschiitzt werden.

j) Das Gerat darf nicht auf eine beheizte Flache gestellt werden.

k) Lagern Sie das Gerat in einem trockenen und sauberen Raum.

13. RegelmaRige Inspektion des Gerats

Damit das Gerat ordnungsgemal funktioniert, muss es regelmalig gewartet werden.

VORSICHT: Schalten Sie das Gerat aus und trennen Sie es von der Stromversorgung, bevor Sie

Wartungsarbeiten durchfihren.

RegelmalRige Inspektionen

6-monatige routinemallige Wartung

- Ersetzen Sie unleserliche Etiketten

- Uberpriifen Sie die Funktion aller Schalter.

- Prufen Sie, ob das Geblase richtig funktioniert
und ob die Luft an der Riickseite des Gerats
austritt.

- Achten Sie auf (ibermaRige Vibrationen, Larm,
Geruch und Gasaustritt wahrend des Betriebs

- Priifen Sie, ob die Brenner- oder
Erdungsleitungen nicht durchgebrannt sind.

- Priifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse
nicht durchgebrannt sind.

- Uberpriifen Sie, ob das Versorgungskabel nicht
beschadigt ist.

- Blasen Sie das Gerat mit trockener, sauberer
Luft unter Druck aus.

- Uberpriifen Sie die elektrischen Anschliisse
der Eingangs-/Ausgangsleiste und ziehen Sie
lose Schrauben nach oder ersetzen Sie
verrostete Schrauben.
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This User Manual has been translated for your convenience using machine translation.
Reasonable efforts have been made to provide an accurate translation; however, no
automated translation is perfect nor is it intended to replace human translators. The official
User Manual is the English version. Any discrepancies or differences created in the
translation are not binding and have no legal effect for compliance or enforcement purposes.
If any questions arise related to the accuracy of the information contained in the User
Manual, please refer to the English version of those contents which is the official version.

1. Symbols

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.

Use a welding mask with an appropriate filter shade.

CAUTION! Harmful radiation from the welding arc

i > OPHOOODN

Do not touch live parts.
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2. Technical data

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

Parameter description

Parameter value

Product name

MIG/MAG Welding machine

Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominal input voltage [V] / frequency [Hz]. 230/50 230/50 230/50
Type of welding MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
MIG welding current range [A] 20-160 40-200 40-250
Lift TIG welding current range [A] 20-130 10-160 10-200
MMA welding current range [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Welding current in 100% duty cycle [A] 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Welding current in 60% duty cycle [A] 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
IP class IP21S IP21S 1P21S
Insulation class H H H

Compliance with standard

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

Dimensions (width x depth x height) [cm]

350 x 150 x 220

330x220x 150

450 x 160 x 220

Weight [kg]

6

6.3

6.4

3. General Description

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

maintaining the highest quality standards.

CAREFULLY READ AND UNDERSTAND THIS MANUAL BEFORE STARTING THE WORK.

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

4. Safety of use

ACAUTION! Read all safety warnings and instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire, and/or serious injury or death.
The term "device" or "product" in the warnings and the description of the instructions refers to:

MIG/MAG Welding machine
4.1. General

a) Take care of your own safety and that of third parties by reading and following the guidelines

contained in this manual.
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b) Only qualified persons may be allowed to start up, operate, handle and repair the device.

c) The device must not be used for purposes other than those for which it is intended.

d) During operation, the device generates an electromagnetic field around itself, which may cause
medical implants, i.e. pacemakers etc., to malfunction.

e) Itis forbidden to point the welding handle towards yourself, other people and animals.

f) Take care of regular service and maintenance.

g) Disconnect the unit from the power supply before any adjustment, maintenance, nozzle
replacement etc.

h) Do not use the product with the housing removed.

i) Dispose of all welding waste in accordance with local regulations.

4.2. Guidelines for securing fire hazardous work

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

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

b) move all flammable and non-flammable objects in flammable packaging to a safe distance;

c) protect materials which cannot be removed by covering them, for example, with metal sheets,
gypsum boards, etc . against the effects of, for example, welding spatter;

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

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

f) protect against welding spatter or mechanical damage all electric, gas and installation cables with
flammable insulation, provided that they are within the range of risk caused by fire hazardous
works;

g) check whether any painting or other works using flammable substances were not carried out on
that day.

Sparks may cause fires

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

Cylinders can explode

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

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

4.3. Preparation of the workplace for welding
Caution! Welding can cause a fire or explosion.
a) Observe the health and safety regulations for welding work and equip the workplace with an
appropriate fire extinguisher
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b)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Welding in places where flammable materials can ignite is forbidden.

Welding in an atmosphere containing an explosive mixture of flammable gases, vapors, mists
or dusts with air is forbidden.

Remove all flammable materials within a radius of 12 m from the welding site and, if this is
impossible, cover the flammable materials with a non-flammable cover.

Take precautionary measures against sparks and glowing metal particles.

Note that sparks or hot metal splinters can penetrate through slots or openings in protective
caps, covers or screens.

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

Do not weld pressurized tanks, pressure lines or pressure tanks.

Always provide sufficient ventilation.

Make sure you are in a stable position before starting to weld.

4.4. Personal protective equipment

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

a)
b)
c)
d)
e)

f)

g)

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

Use face protection (helmet or shield) and cover the eyes with a shade matching the welder's
eyesight and welding current. The safety standards suggest a No. 13 tint for any amperage
below 300 A. Lower shield tints may be used if the arc is covered by the workpiece.

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

Use workplace shields to protect others from glare or spatter.

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

Bystanders should be warned against looking at electric arc.

4.5. Protection against shock

Caution! Electric shock can be fatal.

a)

b)
c)
d)
e)
f)
g)
h)
i)
)

k)

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

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

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

The input circuit and the internal circuitry of the unit are also live when the power is on.

Do not touch the live components.

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

Use insulating mats or other insulating coatings on the floor that are large enough to prevent
contact between the body and the object or the floor.

Do not touch the electric arc.

Turn off the power supply before handling, cleaning or replacing the electrode.

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

Turn off the device when not in use.

The cable must not be wrapped around the body.

The workpiece must be properly grounded.

Only accessories that are in good condition may be used.
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p)
q)
r)
s)
t)

u)

v)

Damaged parts of the device must be repaired or replaced. Use safety belts when working at
heights.

All equipment and safety items should be stored in one place.

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

Attach the ground cable to the workpiece or as close to it as possible (e.g. to the workbench).
The work clamp must be insulated if not connected to the workpiece, to avoid contact with
metal.

The product is designed for indoor use. However, if it has been exposed to dampness or rain,
a check must be made to ensure that water droplets do not get inside, which could result in
an accident.

Do not allow the unit to get wet.

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

a)

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.

A ATTENTION Although the appliance has been designed to be safe, with adequate safeguards,
and despite the use of additional safety features for the user, there is still a slight risk of accident or
injury when handling the appliance. It is advisable to exercise caution and common sense when using

it.

4.6. Gases and fumes

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

a)
b)
c)

d)

)
g)

h)
i)

Always keep a distance from the gas outlet.

When welding, pay attention to the exchange of air, avoiding gas inhalation.

Remove chemical substances (greases, solvents) from the surface of the workpieces as they
burn under high temperature, giving off poisonous fumes.

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

Instructions for use

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

k)

m)

b)
c)
d)

e)

When the thermal overload LED illuminates during operation of the appliance, stop
operation immediately and wait for the appliance to cool down.

When the appliance is used for a long time or with high current, switch off the power supply
only after the appliance has cooled down.

Do not switch off the device during welding!

Maintain the unit regularly and clean the inside of the unit of dust.

5.2. Connecting the unit

5.2.1. Electrical connection
The equipment 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.
Position the equipment near the workplace.
To connect the unit, avoid cables that are too long.
Single-phase welding machines should be connected to a socket equipped with a grounding
pin.
Welding machines powered by 3-phase mains are delivered without a plug, you should
obtain such a plug on your own and have the installation performed by a qualified person.

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

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

Product overview
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 - Control Panel
2 —Voltage Adjustment Knob (MIG)
3 — Wire Speed Adjustment Knob (MIG) | Current Adjustment Knob (MMA, TIG)
4 — Socket for MIG/MMA/TIG welding torch
5 — Socket for MIG/TIG control line
6 — Ground Wire socket
7 — ON/OFF switch
Control Panel:

1-Power ONicon

2 — Overheating icon

3 — MMA work mode icon

4 — FLUX © 0.8 work mode icon
5 —-FLUX ® 0.9 work mode icon
6 — FLUX ® 1.0 work mode icon
7 — LIFT TIG work mode icon

8 — Button to change work
modes / switch light on and off
(hold for 3 seconds)
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MAGITEX 200

AC230V

1 - Control Panel
2 — Voltage Adjustment Knob (MIG)
3 — Wire Speed Adjustment Knob (MIG) | Current Adjustment Knob (MMA, TIG)
4 — Socket for MIG/MMA/TIG welding torch
5 — Negative output socket
6 —Positive output socket
7 — Plug to change polarity when welding FLUX.
8 — ON/OFF switch
9 — Gas connection
Control Panel:

1—-Power ON icon

2 — Overheating icon

3 — MMA work mode icon

4 — SOLID ® 0.8 work mode icon
5 —SOLID ® 1.0 work mode icon
6 — FLUX ® 0.8 work mode icon
7 — FLUX ® 1.0 work mode icon
8 — LIFT TIG work mode icon

9 — Button to change work modes
/ switch light on and off (hold for
3 seconds)
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MAGITEX 250

1 — Control Panel
2 — Wire Speed Adjustment Knob (MIG) | Current / End Current Adjustment Knob (MMA, TIG)
3 — Voltage Adjustment Knob (MIG)
4 — Socket for MIG welding torch
5 — Negative output socket
6 —Positive output socket
7 — Plug to change polarity when welding FLUX.
8 — ON/OFF switch
9 — Gas connection
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Control Panel:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 — Light on/off button
2 — Button to change the welding mode (“Manual” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Button to change the gas welding (“C02” / “MIX” / “FLUX")
4 — Overheating icon
5 —Power ON icon
6 — Overcurrent icon
7 — Quick welding button (“SPOT”) — available for “Manual” and “Autosync” welding modes
8 — Button to change wire diameter
9 — Button to change the torch work mode (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Welding current adjustment knob
11 - End current welding setting button — available for 4T welding mode
12 - Welding voltage adjustment knob

Welding current adjusting icon

Spot time adjusting icon

Wire speed icon

Welding voltage adjusting icon

Arc force icon (MMA mode only)

Spot time adjusting icon

BE=TRE
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MIG/MAG torch

1- gasnozzle

2 - gas distributor
3- contact tip

4 - tip adapter

5- torch neck

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

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

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

4) Connect the TIG torch control cable to the connector on the front panel of the machine.

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

6) Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are completed, welding can
begin.
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Welding using the MIG/MAG method

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

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

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

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

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

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

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

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

Welding using the FCAW method (without gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

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

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

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

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

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

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

MMA welding mode:

1)
2)

3)
4)

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.

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

8.

Replacing the drive roller

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

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

1)

Tilt the pressure adjustment lever to open the pressure roller.
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2) Unscrew the drive roller mounting knob and make sure that the drive roller size is
appropriate for the wire being installed.

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

4) Reinstall the drive roller.

5) Tighten the drive roller mounting knob.

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

7) Adjust the pressure with the lever.

9. Replacing the welding wire

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

1) Open the housing of the machine and attach the spool of welding wire to the holder so that
it rotates counterclockwise.

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

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

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

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

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

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

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

9) Press the trigger of the welding gun and wait for the wire to come out.

CAUTION! Getting the wire out of the burner requires applying power to the unit.

10) Close the spool housing cover.

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

Polarity of TIG welding leads

Negative polarity is used in most TIG welding operations. The welding torch is connected to the
negative pole and the grounding clamp to the positive pole. Thus, the wear of the electrode is
reduced and the amount of heat stored in the welded material increases.

Arc ignition in the TIG LIFT method

To ignite the welding arc in the TIG LIFT method, unscrew the valve on the handle, press the button,
then gently rub the tungsten electrode on the workpiece and slightly lift the torch so that the arc
ignites. Releasing the button ends the welding process (in 2T mode).
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An example of a welding torch for the TIG lift method with a gas control valve in the torch.

CAUTION! The TIG torch is not a standard accessory of the kit.

10. 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!

11. 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.
12. Cleaning and maintenance
a) 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.

The machine must be protected from water and moisture.

The machine must not be placed on a heated surface.

Store the machine in a dry and clean room.
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13.

Periodic maintenance is necessary for the unit to

Regular inspection of t

he device

function properly.

CAUTION: Switch off the unit and disconnect from the power supply before carrying out

maintenance.

Regular inspections

6-month routine maintenance

- Replace unreadable labels

- Check the operation of all switches.

- Check that the fan is working properly, and
that air is escaping from the rear of the machine
- Look out for excessive vibration, noise, smell,
and gas leakage during operation

- Check that burner or earth wires are not burnt
through

- Check that any electrical connections are not
burnt through

- Check that the supply cable is not damaged.

- Blow out the unit with dry, clean air under
pressure.

- Check the electrical connections of the
input/output strip to tighten loose or replace
rusty screws.
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Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona dla Twojej wygody przy uzyciu
ttumaczenia maszynowego. Dotozono wszelkich staran, aby zapewni¢ doktadne ttumaczenie;
jednakze zadne ttumaczenie automatyczne nie jest doskonate ani nie ma na celu zastgpienia
ttumaczy ludzkich. Oficjalng instrukcjg obstugi jest wersja angielska. Wszelkie rozbieznosci
lub réznice powstate w ttumaczeniu nie sg wigzgce i nie majg skutkédw prawnych dla celéw
zgodnosci lub egzekwowania przepiséw. Jezeli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci co do
prawidtowosci informacji zawartych w Instrukcji obstugi, nalezy zapozna¢ sie z angielska
wersjg tej tresci, ktdra jest wersjg oficjalna.

1. Symbole

S

Nalezy zapoznad sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlegajgcy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenistwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajgcg cate ciato.

Uwagal Stosowad rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosowac ochrone stép.

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.

PP HIOODN

Nalezy stosowac maske spawalniczg z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

>

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego
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Nie wolno dotykac czesci pod napieciem

é UWAGA! llustracje zawarte w niniejszej instrukcji obstugi stuzg wytacznie celom
informacyjnym i moga réznié sie od rzeczywistego produktu w niektérych szczegétach .

2. Dane techniczne

Opis parametru

Wartos¢ parametru

Nazwa produktu

Spawarka MIG/MAG

Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Znamionowe napiecie wejsciowe [V] / 230/50 230/50
czestotliwos¢ [Hz] 230/50
Rodzaj spawania MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG
Zakres prgdu spawania MIG [A] 20-160 40-200 40-250
Zakres pradu spawania TIG Lift [A] 20-130 10-160 10-200
Zakres pradu spawania MMA [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Prad spawania w cyklu pracy 100%[A] 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Prad spawania w cyklu pracy 60%[A] 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
Klasa IP IP21S IP21S IP21S
Klasa izolacji H H H
Zgodnos¢ z norma EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Wymia r}/l(szerokoéc' x gtebokos¢ x 350x150x220 330x220x150 450x160x220
wysokos¢) [cm]
Ciezar [kg] 6 6,3 6,4

3. Ogolny opis

Celem instrukcji jest pomoc w bezpiecznym i niezawodnym uzytkowaniu. Produkt jest zaprojektowany
i wykonany Scisle wedtug wskazan technicznych przy uzyciu najnowszych technologii i komponentow
oraz przy zachowaniu najwyzszych standardow jakosci.

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

Aby zapewnié¢ dtugg i niezawodng prace urzadzenia, nalezy pamietac o jego prawidtowe] obstudze i
konserwacji, stosujac sie do wskazéwek zawartych w niniejszej instrukcji obstugi. Dane techniczne i
specyfikacje zawarte w tej instrukcji obstugi sg aktualne. Producent zastrzega sobie prawo do
wprowadzenia zmian majgcych na celu poprawe jakosci. Majgc na uwadze postep techniczny oraz
mozliwos¢ ograniczenia hatasu, urzadzenie zostato zaprojektowane i zbudowane w taki sposdb, aby
zagrozenia wynikajgce z emisji hatasu zostaty zredukowane do mozliwie najnizszego poziomu.
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4. Bezpieczenstwo uzytkowania

AUWAGA! Przeczytaj wszystkie ostrzezenia i instrukcje dotyczace bezpieczenstwa.
Niezastosowanie sie do ostrzezen i instrukcji moze spowodowac porazenie pragdem, pozar i/lub
powazne obrazenia lub smieré.

Termin ,urzadzenie” lub ,,produkt” wystepujgcy w ostrzezeniach i opisie instrukcji odnosi sie do:
Spawarka MIG/MAG

4.1. Uwagi ogdlne

a) Zadbaj o bezpieczenstwo swoje i 0sdb trzecich czytajgc i stosujac sie do wskazéwek zawartych w
niniejszej instrukcji.

b) Urzadzenie moze by¢ uruchamiane, obstugiwane, obstugiwane i naprawiane wytacznie przez
wykwalifikowane osoby.

c) Urzadzenia nie wolno uzywac do celéw innych niz te, do ktdrych jest przeznaczone.

d) Urzadzenie podczas pracy wytwarza wokét siebie pole elektromagnetyczne, ktére moze
spowodowac nieprawidtowe dziatanie implantow medycznych, np. rozrusznikdéw serca itp.

e) Zabrania sie kierowania uchwytu spawalniczego w strone siebie, innych oséb i zwierzat.

f) Nalezy dbac o regularny serwis i konserwacje.

g) Odtacz urzadzenie od zasilania przed jakgkolwiek regulacjg, konserwacjg, wymiang dyszy itp.

h) Nie nalezy uzywaé produktu ze zdjetg obudowa.

i) Wszystkie odpady spawalnicze nalezy utylizowaé zgodnie z lokalnymi przepisami.

4.2. Wytyczne zabezpieczenia prac niebezpiecznych pozarowo

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

a) oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie bedg wykonywane prace z wszelkich materiatéw
palnych i zanieczyszczen;

b) przenies¢ wszystkie przedmioty tatwopalne i niepalne w opakowaniach fatwopalnych na
bezpieczng odlegtosé;

c) zabezpieczy¢ materiaty, ktérych nie da sie usungé poprzez przykrycie ich np. blachg, ptytami
gipsowo-kartonowymi itp. przed skutkami np. odpryskéw spawalniczych;

d) sprawdzeniu, czy znajdujgce sie w sgsiednich pomieszczeniach materiaty lub przedmioty podatne
na zapalenie nie wymagajg zastosowania lokalnych zabezpieczen;

e) uszczelni¢ materiatami niepalnymi wszelkie otwory przelotowe w instalacjach, wentylacji itp.,
zlokalizowane w poblizu miejsca pracy;

f) chroni¢ przed odpryskami spawalniczymi i uszkodzeniami mechanicznymi wszystkie kable
elektryczne, gazowe i instalacyjne posiadajace izolacje palng, jezeli znajdujg sie one w zasiegu
zagrozenia wywotanego pracami stwarzajgcymi zagrozenie pozarowe;

g) sprawdzié¢, czy w tym dniu nie bylty wykonywane prace malarskie lub inne prace z uzyciem
substancji tatwopalnych.

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 pojemnikow lub zbiornikdw, w ktdrych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie

spawac w poblizu tatwopalnych gazéw, opardw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i

gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym

i tatwo dostepnym miejscu.

Butla moze wybuchngé
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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 stanowiska pracy do spawania

Uwaga! Spawanie moze spowodowac pozar lub eksplozje.

a)
b)
c)
d)

e)
f)

g)
h)

i)
j)

Nalezy przestrzegac przepiséw BHP przy pracach spawalniczych i wyposazy¢ stanowisko
pracy w odpowiednig gasnice

Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych mogg nastgpi¢ zapalenie materiatow
tatwopalnych.

Zabrania sie spawania w atmosferze zawierajgcej wybuchowg mieszanine tatwopalnych
gazow, par, mgiet lub pytdw z powietrzem.

W promieniu 12 m od miejsca spawania usung¢ wszystkie materiaty tatwopalne, a jesli nie
jest to mozliwe, przykry¢ je niepalnym pokrowcem.

Przedsiewzigé srodki ostroznosci zapobiegajace iskrzeniom i zarzagcym sie czgstkom metalu.
Nalezy pamietaé, ze iskry lub odtamki gorgcego metalu moga przedostac sie przez szczeliny
lub otwory w kotpakach ochronnych, ostonach lub ekranach.

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

Nie spawac zbiornikdw cisnieniowych, przewoddw cisnieniowych ani zbiornikédw
cisnieniowych.

Zawsze zapewniaj wystarczajgcq wentylacje.

Przed rozpoczeciem spawania upewnij sie, ze zajmujesz stabilng pozycje.

4.4. Srodki ochrony osobistej

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

a)

b)

c)

d)

e)
f)

g)

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

Przed spawaniem nalezy pozby¢ sie wszelkich przedmiotéw fatwopalnych lub wybuchowych,
takich jak zapalniczki propan-butan i zapatki.

Stosowac ochrone twarzy (kask lub przytbice) i zakrywac oczy przytbicg dostosowang do
wzroku spawacza i pradu spawania. Normy bezpieczenstwa sugerujg odcien nr 13 dla
kazdego natezenia pragdu ponizej 300 A. Mozna zastosowac nizsze zabarwienie ostony, jesli
tuk jest objety obrabianym przedmiotem.

Zawsze uzywaj atestowanych okularéw ochronnych z boczng ostong pod kaskiem lub inng
ostona.

Uzywaj oston w miejscu pracy, aby chronié¢ innych przed odblaskami i odpryskami.

Zawsze no$ zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu przed nadmiernym hatasem i
przedostawaniem sie odpryskow do uszu.

Osoby postronne nalezy ostrzec przed patrzeniem na tuk elektryczny.

4.5. Ochrona przed porazeniem

Uwaga! Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ $miertelne.

a)

Podfacz przewdd zasilajgcy do najblizszego gniazdka i poprowadz go w praktyczny i
bezpieczny sposdb. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na
niezbadanym podtozu, co moze doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru.
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b) Kontakt z cze$ciami natadowanymi elektrycznie moze spowodowac porazenie prgdem lub
powazne oparzenia.

c) tuk elektryczny i obszar roboczy sg tadowane elektrycznie, gdy przeptywa prad.

d) Obwdd wejsciowy i obwody wewnetrzne urzadzenia rowniez sg pod napieciem, gdy zasilanie
jest wiaczone.

e) Nie dotykaj elementéw pod napieciem.

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

g) Na podtodze nalezy uzywac mat izolacyjnych lub innych powtok izolacyjnych, ktére sg
wystarczajgco duze, aby zapobiec kontaktowi ciata z przedmiotem lub podtoga.

h) Nie wolno dotykac¢ tuku elektrycznego.

i) Przed obstugg, czyszczeniem lub wymiang elektrody nalezy wytgczy¢ zasilanie.

j)  Upewnij sie, ze kabel uziemiajgcy jest prawidtowo podtgczony i ze wtyczka jest prawidtowo
wtozona do uziemionego gniazdka. Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia urzgdzenia moze
spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia.

k) Regularnie sprawdzaj kable zasilajgce pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel
uszkodzony nalezy wymienic. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowac Smier¢ lub utrate
zdrowia.

I)  Whytgcz urzadzenie, gdy nie jest uzywane.

m) Kabel nie moze by¢ owiniety wokét ciata.

n) Obrabiany przedmiot musi by¢ odpowiednio uziemiony.

0) Mozna uzywac wytgcznie akcesoriow, ktére s w dobrym stanie.

p) Uszkodzone czesci urzadzenia nalezy naprawic lub wymienic. Podczas pracy na wysokosciach
nalezy uzywaé pasow bezpieczenstwa.

g) Caty sprzetielementy bezpieczenstwa nalezy przechowywac w jednym miejscu.

r) W chwili zatgczenia wyzwalacza koncéwke uchwytu nalezy trzymac z dala od ciata.

s) Przymocuj kabel uziemiajacy do przedmiotu obrabianego lub jak najblizej niego (np. do stotu
warsztatowego).

t) Zacisk roboczy musi by¢ zaizolowany, jesli nie jest podtgczony do przedmiotu obrabianego,
aby unikna¢ kontaktu z metalem.

u) Produkt przeznaczony jest do uzytku wewnetrznego. Jezeli jednak zostato wystawione na
dziatanie wilgoci lub deszczu, nalezy sprawdzié, czy do srodka nie przedostaty sie krople
wody, co mogtoby spowodowac wypadek.

v) Nie dopusci¢ do zamoczenia urzadzenia.

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

a) Po wyltaczeniu urzadzenia oraz odtgczeniu kabla napieciowego nalezy sprawdzi¢ napiecie na
kondensatorze wejsciowym i upewnic sie, ze wartosc napiecia jest rOwna zeru, w
przeciwnym przypadku nie wolno dotykac elementéw urzadzenia.

A UWAGA Mimo, ze urzadzenie zostato zaprojektowane tak, aby byto bezpieczne i posiadato
odpowiednie zabezpieczenia oraz pomimo zastosowania dodatkowych zabezpieczen dla
uzytkownika, w dalszym ciggu istnieje niewielkie ryzyko wypadku lub obrazen podczas obstugi
urzadzenia. Podczas jego stosowania zaleca sie zachowanie ostroznosci i zdrowego rozsadku.

4.6. Gazy i dymy
Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do smierci!

a) Nalezy zawsze zachowa¢ odstep od wylotu gazu.

b) Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na wymiane powietrza, unikajac wdychania gazéw.

c) Usuwaj substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki) z powierzchni obrabianych
przedmiotow, gdyz spalajg sie one w wysokiej temperaturze wydzielajac trujgce opary.

d) Spawanie czesci ocynkowanych jest dozwolone tylko przy skutecznym odsysaniu z filtracjg i
doptywie czystego powietrza. Opary cynku sg bardzo toksyczne, a objawem zatrucia jest tzw.
gorgczka cynkowa.
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5.

a)

b)

f)
g)
h)
i)
)

k)

m)

a)

Zasady uzytkowania

5.1. Uwagi ogdlne
Urzadzenie nalezy uzytkowac zgodnie z jego przeznaczeniem, przestrzegajac przepisow BHP
oraz ograniczen wynikajacych z danych znajdujacych sie na tabliczce znamionowej (stopien
ochrony IP, wspdtczynnik wypetnienia, napiecie zasilania itp.).
Nie otwieraj urzagdzenia, poniewaz spowoduje to uniewaznienie gwarancji; ponadto
eksplodujace odstoniete czesci mogg spowodowad obrazenia.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany techniczne sprzetu ani szkody materialne
powstate w wyniku wprowadzenia tych zmian.
Jezeli urzadzenie dziata nieprawidtowo, skontaktuj sie z centrum serwisowym.
Nie zakrywac¢ otwordw wentylacyjnych urzadzenia — spawarke ustawi¢ w odlegtosci 30 cm od
otaczajacych przedmiotow.
Nie wolno trzymac spawacza pod pachg ani blisko ciata.
Nie instalowac urzgdzenia w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, duzym zapyleniu
oraz w poblizu urzadzen o duzej emisji pola elektromagnetycznego.
Trzymaj palce, wtosy i ubranie z dala od obracajgcego sie wentylatora.
Urzadzenie musi by¢ uziemione podczas pracy.
Jezeli podczas pracy urzadzenia zaswieci sie dioda LED przecigzenia termicznego, nalezy
natychmiast przerwacd prace i poczekaé, az urzadzenie ostygnie.
Jezeli urzadzenie jest uzywane przez dtuzszy czas lub przy duzym natezeniu pradu, nalezy
wytgczy¢ zasilanie dopiero po ostygnieciu urzadzenia.
Nie wytgczaj urzadzenia w trakcie spawania!
Regularnie konserwuj urzadzenie i czy$¢ jego wnetrze z kurzu.

5.2. Podtaczanie urzadzenia

5.2.1. Podtaczenie pradu
Sprzet powinien by¢ podtgczony przez wykwalifikowang osobe. Ponadto osoba z
niezbednymi kwalifikacjami powinna sprawdzi¢, czy uziemienie oraz instalacja elektryczna
wraz z uktadem zabezpieczenia jest zgodna z przepisami bezpieczerstwa i funkcjonuje
prawidtowo.
Umiesc sprzet w poblizu miejsca pracy.
Aby podtgczy¢ urzagdzenie, nalezy unikac zbyt dtugich kabli.
Spawarki jednofazowe nalezy podtaczy¢ do gniazdka wyposazonego w bolec uziemiajacy.
Spawarki zasilane z sieci tréjfazowej dostarczane sg bez wtyczki, takg wtyczke nalezy
zaopatrzy¢ sie we wtasnym zakresie i zleci¢ montaz wykwalifikowanej osobie.

UWAGA! Urzadzenie mozna uzytkowac wytgcznie po podtaczeniu do instalacji wyposazonej w
bezpiecznik funkcjonalny.

a)

b)

c)
6.

5.2.2. Podtaczenie gazu
Butle z gazem nalezy ustawié z dala od przedmiotu spawanego i zabezpieczyé przed
upadkiem.
Ztacze gazowe spawarki nalezy potgczyc z butlg lub instalacjg gazowa za pomocg
odpowiedniego weza oraz reduktora z regulacja przeptywu gazu. Uwaga! Niedopuszczalne
jest stosowanie reduktoréw sieciowych do butli i odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowac
zniszczeniem reduktora i uszkodzeniami ciata.
Ekonomiczne wykorzystanie gazu wydtuza czas spawania.

Opis urzadzenia
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Panel sterowania
2 — Pokretto regulacji napiecia (MIG)
3 — Pokretto regulacji predkosci podawania drutu (MIG) | Pokretto regulacji pradu (MMA, TIG)
4 — Gniazdo do uchwytu spawalniczego MIG/MMA/TIG
5 — Gniazdo przewodu sterujgcego MIG/TIG
6 — Gniazdo przewodu uziemiajgcego
7 — wiacznik/wytacznik
Panel sterowania:

1 —Ikona zasilania

2 — lkona przegrzania

3 — lkona trybu pracy MMA

4 — lkona trybu pracy FLUX ® 0,8
5 —ikona trybu pracy FLUX @ 0,9
6 — Ikona trybu pracy FLUX ® 1.0
7 — lkona trybu pracy LIFT TIG

8 — Przycisk zmiany trybow
pracy/wtaczenia i wytaczenia
oswietlenia (przytrzymac 3
sekundy)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Panel sterowania
2 — Pokretto regulacji napiecia (MIG)
3 — Pokretto regulacji predkosci podawania drutu (MIG) | Pokretto regulacji pradu (MMA, TIG)
4 — Gniazdo do uchwytu spawalniczego MIG/MMA/TIG
5 — Ujemne gniazdo wyjsciowe
6 — Dodatnie gniazdo wyjsciowe
7 — Wtyczka do zmiany polaryzacji podczas spawania FLUX.
8 — wigcznik/wytacznik
9 — Przytacze gazowe
Panel sterowania:

1 —lkona zasilania

2 — lkona przegrzania

3 — lkona trybu pracy MMA

4 — Ikona trybu pracy SOLID ® 0,8
5 — Ikona trybu pracy SOLID ® 1.0
6 — Ikona trybu pracy FLUX @ 0,8
7 — Ikona trybu pracy FLUX @ 1.0
8 — lkona trybu pracy LIFT TIG

9 — Przycisk zmiany trybow
pracy/wtgczenia i wytgczenia
oswietlenia (przytrzymac 3
sekundy)
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MAGITEX 250

1 — Panel sterowania
2 — Pokretto regulacji predkosci podawania drutu (MIG) | Pokretto regulacji pradu / pradu
konncowego (MMA, TIG)
3 — Pokretto regulacji napiecia (MIG)
4 — Gniazdo do uchwytu spawalniczego MIG
5 — Ujemne gniazdo wyjsciowe
6 — Dodatnie gniazdo wyjsciowe
7 — Wtyczka do zmiany polaryzacji podczas spawania FLUX.
8 — wtacznik/wytacznik
9 — Przytacze gazowe
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Panel sterowania:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 — Przycisk wtgczania/wytgczania swiatta
2 — Przycisk zmiany trybu spawania (,Manual” / ,,Autosync” / ,MMA” / , Lift TIG”
3 — Przycisk zmiany spawania gazowego (,,C02” / ,MIX" / , FLUX")
4 — lkona przegrzania
5 — Ikona zasilania
6 — lkona przetezenia
7 — Przycisk szybkiego spawania (,SPOT”) — dostepny dla trybow spawania ,,Manual” i ,Autosync”.
8 — Przycisk zmiany Srednicy drutu
9 — Przycisk zmiany trybu pracy latarki (2T / 4T / ,SPOT”)
10 — Pokretto regulacji pradu spawania
11 — Przycisk ustawienia pradu korncowego spawania — dostepny dla trybu spawania 4T
12 - Pokretto regulacji napiecia spawania

Ikona regulacji pradu spawania

Ikona regulacji czasu punktowego spawania
Ikona predkosci drutu

Ikona regulacji napiecia spawania

Ikona Arc Force (tylko tryb MMA)

Ikona regulacji czasu punktowego spawania

BE=TRE
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1- dysza gazowa

2 - dystrybutor gazu

3 - koncéwka kontaktowa
4 - adapter koncéwki

5- szyja pochodni

Palnik MIG/MAG

7. Podtaczenie przewodow

UWAGA! Podtaczenie przewodéw do urzadzenia nalezy wykonac przy odtgczonym zasilaniu i
wytaczonym urzadzeniu.

Sprawdzenie szczelno$ci potaczen gazowych
Przed pierwszym uzyciem, a nastepnie w regularnych odstepach czasu zaleca sie kontrole pod katem
wyciekdw gazu. Procedure nalezy przeprowadzi¢ w nastepujgcy sposob:

1) Podtaczyé zespdt reduktora i przewodu gazowego oraz dokreci¢ wszystkie potgczenia i zaciski.

2) Powoli otwdrz zawor butli.

3) Ustawi¢ natezenie przeptywu na sterowniku na okoto 8-10 I/min.

4) Zamkngc¢ zawor butli i obserwowac wskazéwke manometru na reduktorze. Jesli igta opada do
zera, oznacza to wyciek gazu. Czasami wyciek gazu moze by¢ powolny. Aby to zidentyfikowaé
nalezy pozostawic cisnienie gazu w reduktorze i przewodzie na dtuzszy czas (okoto 15 minut).

5) W przypadku wycieku gazu nalezy sprawdzi¢ wszystkie potgczenia i zaciski pod katem
wyciekow. Szczotkowanie lub spryskanie wodg z mydtem spowoduje pojawienie sie
pecherzykédw w miejscu wycieku.

6) Dokrecié zaciski lub ztgczki, aby wyeliminowaé wyciek gazu.

WAZNY! - Zaleca sie sprawdzenie przed uruchomieniem maszyny, czy nie ma wyciekdw gazu. Zaleca
sie zamkniecie zaworu butli, gdy maszyna nie jest uzywana.

Tryb spawania TIG

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

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

3) Podtaczyé przewdd gazowy z butli do palnika TIG (butla powinna by¢ wyposazona w
odpowiedni reduktor cisnienia).

4) Podtacz przewdd sterujgcy uchwytu TIG do ztgcza na panelu przednim urzadzenia.

5) Podtacz przewdd zasilajacy do gniazdka elektrycznego i uruchom maszyne.

6) Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna
rozpoczgc spawanie.
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Spawanie metoda MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

W16z wtyczke kabla uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG na
przednim panelu urzadzenia i dokre¢ ja.

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

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

Upewnij sie, ze w urzadzeniu zainstalowano wtasciwy drut spawalniczy.

Podfaczy¢ butle z gazem ostonowym z reduktorem cisnienia do wlotu gazu na tylnym panelu
maszyny za pomoca weza gazowego.

Podtacz przewdd zasilajgcy do gniazdka elektrycznego i uruchom maszyne.

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

Spawanie metodg FCAW (bez gazu)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Wtdz wtyczke kabla uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG na
przednim panelu urzadzenia i dokre¢ j3.

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

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

Upewnij sie, ze w urzadzeniu zainstalowano wtasciwy samoostonowy drut spawalniczy.
Podtacz przewdd zasilajacy do gniazdka elektrycznego i uruchom maszyne.

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

Tryb spawania MMA:

1)
2)

3)
4)

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

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

Podtaczy¢ przewdd sieciowy i wigczy¢ zasilanie.

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

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

8. Wymiana rolki napedowej

UWAGA! Wszelkie prace konserwacyjne, wymiany czesci, naprawy czy regulacje nalezy wykonywa¢
przy odtgczonym zasilaniu urzgdzenia.

W przypadku koniecznosci zmiany srednicy drutu nalezy takze wymienic¢ rolke napedowa lub
wyregulowad potozenie rolki napedowe;j.

1)

Przechyl dZzwignie regulacji docisku, aby otworzy¢ rolke dociskows.
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2) Odkre¢ pokretto mocujace rolke napedowag i upewnij sie, ze rozmiar rolki napedowej jest
odpowiedni dla instalowanego drutu.

3) W razie potrzeby wyciagnij rolke napedowg z watu i obré¢ jg, aby zmienic rowek, przez ktéry
bedzie przesuwat sie drut spawalniczy.

4) Zamontuj ponownie rolke napedows.

5) Dokrec pokretto mocujace rolke napedowsa.

6) Zamknac rolke dociskowsg i ustawi¢ dzwignie regulacji docisku w pozycji pionowe;.

7) Woyreguluj cisnienie za pomoca dzwigni.

9. Wymiana drutu spawalniczego

OSTROZNOSC ! Wszelkie prace konserwacyjne, wymiany czesci, naprawy czy regulacje nalezy
wykonywac przy odtgczonym zasilaniu urzadzenia.

1) Otwodrz obudowe urzadzenia i przymocuj szpule drutu spawalniczego do uchwytu tak, aby
obracata sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

2) Odczep koncowke drutu od szpuli i trzymaj go caty czas w dioni, aby zapobiec rozwinieciu
sie szpuli.

3) Woyprostuj koniec drutu na okoto 20 cm i odetnij zagietg czesé.

4) Otworz dzwignie regulacji docisku, ktéra otwiera mechanizm podajacy.

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

6) Zamkng¢ mechanizm podajacy i zabezpieczy¢ go dZzwignig regulacji docisku. Upewnij sie, ze
drut przebiega w rowku rolki napedowe;.

7) Woyreguluj nacisk dZzwigni, ale nie przekraczaj potowy skali. Zbyt duzy nacisk moze
uszkodzié drut. Z drugiej strony, jesli docisk bedzie zbyt staby, drut bedzie slizgat sie w
mechanizmie podajnika i drut nie bedzie sie przesuwat ptynnie.

8) Upewnij sie, ze korncowka pragdowa odpowiednia dla zainstalowanego drutu
spawalniczego jest wlozona do uchwytu spawalniczego. W razie potrzeby wymien
koncowke kontaktows.

9) Nacisnij spust uchwytu spawalniczego i poczekaj, az drut wyjdzie.

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

10) Zamkna¢ pokrywe obudowy szpuli.

OSTROZNOSC ! Podczas wktadania drutu do pistoletu nie kieruj pistoletu na siebie ani na inne osoby.
Nie ktadz reki np. przed koricéwka, gdyz obciety koniec drutu jest bardzo ostry. Trzymaj palce z dala
od rolki podajacej, poniewaz moze to spowodowac przycisniecie palcow miedzy rolkami.

Polaryzacja przewodéw spawalniczych TIG

W wiekszosci operacji spawania TIG stosowana jest polaryzacja ujemna. Palnik spawalniczy podfacza
sie do bieguna ujemnego, a zacisk uziemiajgcy do bieguna dodatniego. Dzieki temu zmniejsza sie
zuzycie elektrody i zwieksza sie ilos¢ ciepta zmagazynowanego w spawanym materiale.

Zajarzenie tuku metoda TIG LIFT

Aby zapali¢ tuk spawalniczy metoda TIG LIFT nalezy odkreci¢ zawdr na uchwycie, nacisngc przycisk,
nastepnie delikatnie pocieraé elektrode wolframowg o obrabiany przedmiot i lekko unies¢ palnik tak,
aby tuk sie zapalit. Zwolnienie przycisku konczy proces spawania (w trybie 2T).
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Przyktad uchwytu spawalniczego do metody TIG Lift zzaworem sterujgcym gazem w uchwycie.

UWAGA! Palnik TIG nie jest standardowym wyposazeniem zestawu.

10. Utylizacja opakowania

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

11. Transport i przechowywanie

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

12. Czyszczenie i konserwacja

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

b) Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowaé wytacznie sSrodki niezawierajgce substancji
zrgcych.

c) Zabrania sie spryskiwania urzadzenia strumieniem wody lub zanurzania urzadzenia w wodzie.

d) Nalezy pamietac, aby przez otwory znajdujace sie w obudowie nie dostata sie woda.

e) Otwory wentylacyjne nalezy czysci¢ pedzelkiem i sprezonym powietrzem.

f)  Po kazdym czyszczeniu wszystkie elementy nalezy dobrze wysuszy¢, zanim urzgdzenie
zostanie ponownie uzyte.

g) Urzadzenie nalezy przechowywaé w suchym i chtodnym miejscu chronionym przed wilgocig i
bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

h) Regularnie usuwaj kurz suchym i czystym sprezonym powietrzem.

i) Maszyne nalezy chroni¢ przed wodg i wilgocia.

j) Maszyny nie wolno stawiac na rozgrzanej powierzchni.

k) Przechowuj maszyne w suchym i czystym pomieszczeniu.



PL

13. Regularna kontrola urzadzenia
Aby urzadzenie dziatato prawidtowo, konieczna jest okresowa konserwacja.

UWAGA: Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy wytgczy¢ urzadzenie i odtgczyc je od zrédta
zasilania.

Regularne kontrole 6-miesieczna rutynowa konserwacja

- Wymien nieczytelne etykiety - Przedmuchaj urzadzenie suchym, czystym
- Sprawdz dziatanie wszystkich przetacznikdéw. powietrzem pod cisnieniem.

- Sprawdz, czy wentylator dziata prawidtowo i - Sprawdz potaczenia elektryczne listwy

czy powietrze wydostaje sie z tytu urzadzenia wejscia/wyjscia pod katem poluzowania lub
- Podczas pracy nalezy zwraca¢ uwage na wymien zardzewiate $ruby.

nadmierne wibracje, hatas, zapach i wycieki

gazu

- Sprawdz, czy przewody palnika lub uziemienia
nie sg przepalone

- Sprawdz, czy potaczenia elektryczne nie sg
przepalone

- Sprawdz, czy kabel zasilajgcy nie jest
uszkodzony.
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Tento navod k pouziti byl pfelozen strojové.  Vidy se snaZime o poskytnuti pfesného
prekladu. Zadny strojovy preklad viak neni dokonaly. Rovnéz neslouzi k nahrazeni piekladu
lidskou osobou. Oficidlni ndvod k poutZiti je dostupny v anglické verzi. Pfipadné nesrovnalosti
nebo rozdily v prekladu nejsou zavazné a nemaji zadny pravni ucinek pro ucely dodrzovani
predpist nebo jejich vymahani. V pripadé jakychkoli otazek ohledné spravnosti informaci
uvedenych v navodu k poutziti se fidte anglickou verzi tohoto obsahu. Jedna se o oficialni
verzi.

1. Symboly

(s

Prectéte si prosim navod k pouZiti.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek splfiiuje pozadavky pfislusnych bezpecnostnich norem.

Pouzivejte ochranny odév chrénici celé télo.

Upozornéni! PouZivejte ochranné rukavice.

PouZzivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochranu nohou.

Upozornéni! Horky povrch mizZe zpUsobit popaleniny!

Upozornéni! Nebezpecdi pozaru nebo vybuchu.

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

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemnéni filtru.

UPOZORNENI! Skodlivé zafeni svafovaciho oblouku

Je zakdzano dotykat se ¢asti pod napétim
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2. Technické udaje

UPOZORNENI! llustrace v tomto navodu k obsluze jsou pouze orientaéni a mohou se v
nékterych detailech lisit od skutecného produktu .

Popis parametru Hodnota parametru
Stdl pro horni frézku Svarovaci stroj MIG/MAG
Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
J[:que]novité vstupni napéti [V] / frekvence 230/50 230/50 230/50
Metody svafovani MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
Rozsah svarovaciho proudu MIG [A] 20-160 40-200 40-250
Rozsah svarovaciho proudu Lift TIG [A] 20-130 10-160 10-200
Rozsah svarovaciho proudu MMA [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 100 % [A] 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 60 % [A] 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
trida IP IP21S IP21S IP21S
Ttida izolace H H H
Soulad s normou EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Rozméry (3ifka x hloubka x vyska) [cm] 350 x 150 x 220 330x220x 150 450 x 160 x 220
Hmotnost [kg] 6 6,3 6,4

3. VSeobecny popis

Ucelem tohoto ndvodu 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 miru.

Vé ré

4. Bezpecnost pouzivani

AUPOZORNENI’! Prectéte si vSechna bezpecnostni varovani a pokyny. Nedodrzeni varovani a
pokynd muZe mit za nasledek uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vazné zranéni nebo smrt.
Termin ,zafizeni” nebo ,,produkt” ve varovanich a v popisu pokyn( se tyka:

Svarovaci stroj MIG/MAG
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4.1. Vseobecné informace

a) Dbejte na svou vlastni bezpecnost a bezpecnost tfetich stran tim, Ze si prectete a budete dodrZovat
pokyny obsaZzené v této prirucce.

b) Zatizeni smi uvadét do provozu, obsluhovat, manipulovat a opravovat pouze kvalifikované osoby.

c) Zafizeni nesmi byt pouzivano k jinym ucelm, nez ke kterym je uréeno.

d) Béhem provozu zatizeni kolem sebe generuje elektromagnetické pole, které mulze zpusobit
poruchu lékaFskych implantatl, napt. kardiostimulatord apod.

e) Je zakazano smérovat svafovaci rukojet na sebe, jiné osoby a zvifata.

f) Dbejte na pravidelny servis a udrzbu.

g) Pred jakymkoli sefizovanim, udrzbou, vyménou trysek atd. odpojte jednotku od napdjeni.

h) NepouzZivejte vyrobek s odstranénym krytem.

i) Veskery odpad ze svarovani likvidujte v souladu s mistnimi predpisy.

4.2. Smérnice pro zajisténi pozarné nebezpecnych praci

Pfiprava budovy a prostor k provadéni pozarné nebezpecnych praci spociva ve:

a) vycisténi prostor nebo mist, kde se budou provadét prace, od veskerych horlavych materiall a
necistot;

b) premistit vSechny hoflavé i nehoflavé predméty v hoflavych obalech do bezpecné vzdalenosti;

c) materialy, které nelze odstranit, chrante zakrytim, napf. plechy, sadrokartonovymi deskami atd.
proti G¢inklm napf. rozstfiku pfi svarovani;

d) kontrole, zda materidly nebo predméty nachylné k zapaleni, které se nachazeji v sousednich
prostorach, nevyzaduji pouZziti mistnich bezpecénostnich prostredk(;

e) utésnéte nehorlavymi materialy veskeré prichozi otvory v instalaci, ventilaci atd., umisténé v
blizkosti mista vykonu prace;

f) chranit pred rozstfikem pfti svafovani nebo mechanickym poskozenim vSechny elektrické, plynové
a instalacni kabely hoflavou izolaci, pokud jsou v rozsahu nebezpeci zplsobeného pozarné
nebezpeénymi pracemi;

g) zkontrolovat, zda v tento den nebyly provedeny malifské nebo jiné prace s pouzitim hoflavych
latek.

Jiskry mohou zptisobit pozar

Jiskry vznikajici pfi svarovani mohou zpUsobit pozar, vybuch a popdleniny nechranéné kize. Pri
svafovani je tfeba mit na sobé svarec¢ské rukavice a ochranny odév. Odstrarite z pracovisté nebo
zabezpecte veskeré horlavé materidly a latky. Je zakazano svarovat uzaviené nadoby ¢i nadrze, v nichz
se nachdzely horlavé kapaliny. Tyto nadoby ¢i nadrze musi byt pred svarovanim proplachnuty, aby se
horlavé kapaliny odstranily. Nesvarujte v blizkosti hoflavych plyn(, vypart ¢i kapalin. Protipozarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pristroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditelném a snadno dostupném misté.

Lahev muze 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 vSechny soucasti plynové instalace: Iahev, hadice,
pfipojky, regulator.

Svafované materialy mohou zputisobit popaleniny
Nikdy se nedotykejte svafovanych dilli nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potiebujete manipulovat se
svafovanym materialem, vzdy pouzivejte svarec¢ské rukavice a klesté.
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4.3. Priprava pracovisté pro svarovani

Upozornéni! Svafovani mazZe zplsobit pozar nebo vybuch.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Dodrzujte predpisy BOZP pro svarecCské prace a vybavte pracovisté vhodnym hasicim
pfistrojem

Svarovani na mistech, kde se mohou vznitit hoflavé materidly, je zakdzano.

Svarovani v atmosfére obsahujici vybusnou smés hoflavych plynd, par, mlhy nebo prachu se
vzduchem je zakdzano.

Odstranite vSechny hoflavé materidly v okruhu 12 m od mista svafovani a pokud to neni
mozné, prikryjte hoflavé materidly nehoflavym krytem.

Provedte preventivni opatieni proti jiskrdm a Zhavym kovovym &asticim.

Pozor, jiskry nebo horké kovové ulomky mohou proniknout Stérbinami nebo otvory v
ochrannych krytech, krytech nebo sitkach.

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

Nesvarujte tlakové nadoby, tlakové potrubi nebo tlakové nadoby.

Vzidy zajistéte dostatecné vétrani.

Pfed zahajenim svarovani se ujistéte, Ze jste ve stabilni poloze.

4.4. Osobni ochranné prostredky

Upozornéni! Zareni elektrického oblouku mize poskodit zrak nebo kiiZi na téle.

a)

b)

c)

d)
f)

g)

Pti svarovani méjte na sobé Cisty ochranny odév beze stop oleje vyrobeny z nehotlavého a
nevodivého materialu (klze, tlusta bavina), koZzené rukavice, vysoké boty a ochrannou
kapuci.

Pfed svafovanim se zbavte viech hoflavych nebo vybusnych pfedmétl, jako jsou propan-
butanové zapalovace a zapalky.

Pouzijte ochranu obliceje (helmu nebo stit) a zakryjte oci stinitkem odpovidajicim zraku
svarecCe a svarovacimu proudu. Bezpec¢nostni normy doporucuji odstin ¢. 13 pro kazdou
proudovou intenzitu nizsi nez 300 A. Pokud je oblouk zakryty obrobkem, Ize pouZit nizsi
odstiny stinéni.

Vzdy pouzivejte schvalené ochranné bryle s bo¢nim stitem pod pfilbou nebo jinym Stitem.
PouZivejte Stity na pracovisti k ochrané ostatnich pred oslnénim nebo rozstrikem.

Vzdy pouzivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu proti nadmérnému hluku a proti
vniknuti rozstfiku do usi.

Ptihlizejici by méli byt varovani pred pohledem na elektricky oblouk.

4.5. Ochrana proti Urazu elektrickym proudem

Upozornéni! Uraz elektrickym proudem mize byt smrtelny.

a)

b)

Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpeénym zplsobem.
Vyhnéte se nedbalému uloZeni kabelu v mistnosti na nezndmém podloZi, protozZe by to
mohlo vést k Urazu elektrickym proudem nebo poZaru.

Kontakt s elektricky nabitymi sou¢astmi mizZe zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo
vaziné popaleniny.

Elektricky oblouk a pracovni plocha se pfi priichodu proudu elektricky nabijeji.

Vstupni obvod a vnitini obvody jednotky jsou také pod napétim, kdyZ je napajeni zapnuto.
Nedotykejte se soucasti pod napétim.

Noste suché, neprodéravélé, izolované rukavice a ochranny odév.

Na podlahu pouzZivejte izolacni rohoZe nebo jiné izolacni natéry, které jsou dostatecné velké,
aby zabranily kontaktu téla s predmétem nebo podlahou.

Nedotykejte se elektrického oblouku.

Pfed manipulaci, ¢isténim nebo vyménou elektrody vypnéte napajeni.
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j)  Ujistéte se, Ze je zemnici kabel spravné pfipojen a Ze zastrcka je spravné zasunuta do
uzemnéné zasuvky. Vadné pripojeni uzemnéni zatizeni mGze zpUsobit ohroZeni zdravi nebo
Zivota.

k) Pravidelné kontrolujte napajeci kabely, zda nejsou poskozené nebo zda nemaji izolaci.
Poskozeny kabel vymérite. Nedbala oprava izolace mUze zpUsobit smrt nebo zdravotni Gjmu.

I) Pokud zafizeni nepouzivate, vypnéte je;j.

m) Kabel se nesmi omotavat kolem téla.

n) Obrobek musi byt fadné uzemnén.

0) Lze pouZivat pouze pfislusenstvi, které je v dobrém stavu.

p) Poskozené casti zafizeni je nutné opravit nebo vyménit. Pri praci ve vyskach pouzivejte
bezpecnostni popruhy.

g) Veskeré vybaveni a bezpecnostni polozky by mély byt uloZzeny na jednom misté.

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

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

t) Pracovni svorka musi byt izolovana, pokud neni pfipojena k obrobku, aby se zabranilo
kontaktu s kovem.

u) Vyrobek je urcen pro vnitfni pouziti. Pokud vSak byla vystavena vlhkosti nebo desti, je tieba
provést kontrolu, aby se dovnitf nedostaly kapky vody, které by mohly zplsobit nehodu.

v) Nedovolte, aby se jednotka namodila.

Upozornéni! Po odpojeni napajeciho kabelu mizZe byt zafizeni jesté pod napétim.
a) 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 zakdzano dotykat
se soucasti zafizeni.

& POZOR Prestoze byl spottebic navrzen tak, aby byl bezpecny, s odpovidajicimi bezpecnostnimi
prvky, a navzdory pouziti dalSich bezpecénostnich prvkd pro uZivatele, stale existuje mirné riziko
nehody nebo zranéni pfi manipulaci se spotfebi¢em. Pfi jeho pouzivani je vhodné dbat opatrnosti a
zdravého rozumu.

4.6. Plyn a kour
Upozornéni! Plyn miZe byt zdravi nebezpecny nebo zplisobit smrt!

a) Vidy udrzujte odstup od plynového vyvodu.

b) Pri svarovani dbejte na vyménu vzduchu, vyvarujte se vdechovani plynu.

c) Odstrante chemické latky (tuky, rozpoustédla) z povrchu obrobkd, protoZe hoti pfi vysoké
teploté a uvolniuji jedovaté vypary.

d) Svarovani pozinkovanych dill je povoleno pouze s G¢innym odsavanim s filtraci a pfivodem
Cistého vzduchu. Zinkové pary jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

5. Navod k pouziti

5.1. VSeobecné informace

a) Zafizeni by mélo byt pouZivano v souladu s jeho uréenim, v souladu se zdravotnimi a
bezpecnostnimi predpisy a omezenimi vyplyvajicimi z idaji na vykonovém Stitku (Groven IP,
pracovni cyklus, napajeci napéti atd.).

b) Neotevirejte jednotku, protozZe by doslo ke ztraté zaruky; také explodujici ¢asti mohou
zpUsobit zranéni.

c) Vyrobce neruci za technické zmény zafizeni nebo materidlni Skody vzniklé zavedenim téchto
zmeén.

d) Pokud zatizeni nefunguje spravné, kontaktujte servisni stfedisko.



Ccz

e)

f)
g)

h)
i)
j)

k)

a)

b)
c)
d)
e)

Nezakryvejte vétraci Stérbiny pristroje — svarecku umistéte ve vzdalenosti 30 cm od okolnich
predmétd.

Svarecka nesmi byt drZzena pod paZi nebo blizko téla.

Zatizeni neinstalujte v mistnostech s agresivnim prostifedim, vysokou prasnosti a v blizkosti
zafizeni s vysokym vyzarovanim elektromagnetického pole.

UdrZujte prsty, vlasy a oble¢eni mimo dosah rotujiciho ventilatoru.

Spotiebi¢ musi byt béhem provozu uzemnén.

Kdyz se béhem provozu spotrebice rozsviti kontrolka tepelného pretizeni, okamzité zastavte
provoz a pockejte, az spotrebic vychladne.

Pti dlouhodobém pouZzivani spotiebice nebo pfi vysokém proudu vypnéte pfivod proudu az
po vychladnuti spotiebice.

Béhem svarovani pfistroj nevypinejte!

Pravidelné jednotku udrZujte a Cistéte vnitfek jednotky od prachu.

5.2. Zapojeni zarizeni

5.2.1. Pripojeni proudu
Zarizeni by méla pripojit kvalifikovana osoba. Kromé toho by osoba s nezbytnou kvalifikaci
méla zkontrolovat, zda uzemnéni a elektroinstalace véetné bezpecnostniho systému vyhovuiji
bezpecnostnim predpisim a fadné funguiji.
Umistéte zafizeni blizko pracovisté.
Pro pfipojeni jednotky se vyhnéte pfilis dlouhym kabeltm.
Jednofazové svarovaci stroje by mély byt pfipojeny do zasuvky vybavené zemnicim kolikem.
Svarovaci stroje napajené 3fazovou siti jsou doddvany bez zastrcky, takovou zastrcku byste si
méli pofidit sami a instalaci nechat provést kvalifikovanou osobou.

UPOZORNEN:I! Zafizeni smi byt provozovano pouze v pfipadé, 7e je pfipojeno k instalaci s funkéni
pojistkou.

b)

c)

6.

5.2.2. Zapojeni plynu
Lahve s plynem postavte v bezpecné vzdalenosti od svafovaného predmétu a zajistéte proti
padu.
Plynovou ptipojku svarecky pfipojte k lahvi nebo plynové instalaci pomoci spravné hadice a
reduktoru s regulaci pratoku plynu. Upozornéni! Je nepfipustné pouZivat sitové reduktory na
lahvich a naopak. Tato zaména mze vést ke zniceni reduktoru a zranéni.
Ekonomické vyuziti plynu prodluzuje dobu svafovani.

Prehled produkti
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Ovladaci panel

2 — Knoflik pro nastaveni napéti (MIG)

3 — Knoflik pro nastaveni rychlosti dratu (MIG) | Knoflik pro nastaveni proudu (MMA, TIG)
4 — Patice pro svarovaci horak MIG/MMA/TIG
5 — Zasuvka pro fidici vedeni MIG/TIG
6 — Zasuvka pro zemnici vodic
7 —vypina¢ ON/OFF
Kontrolni panel:

1 — Ikona zapnuti

2 — Ikona prehtivani

3 — lkona pracovniho rezimu
MMA

4 — lkona pracovniho rezimu
FLUX® 0,8

5 — lkona pracovniho rezimu
FLUX ® 0,9

6 — lkona pracovniho rezimu
FLUX® 1.0

7 — lkona pracovniho rezimu LIFT
TIG

8 — Tlacitko pro zménu
pracovnich rezim( / zapnuti a
vypnuti svétla (podrzte po dobu
3 sekund)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Ovladaci panel
2 — Knoflik pro nastaveni napéti (MIG)
3 — Knoflik pro nastaveni rychlosti dratu (MIG) | Knoflik pro nastaveni proudu (MMA, TIG)
4 — Patice pro svarovaci hotrak MIG/MMA/TIG
5 — Zasuvka zaporného vystupu
6 — Pozitivni vystupni zasuvka
7 — Zastrcka pro zménu polarity pti svarovani FLUX.
8 — Vypina¢ ON/OFF
9 — Plynova pfripojka

Kontrolni panel:
1 — Ikona zapnuti
2 — lkona prehfivani
3 — lkona pracovniho rezimu
MMA
4 — SOLID © lkona pracovniho
rezimu 0,8
5 —SOLID @ lkona pracovniho
rezimu 1.0
6 — lkona pracovniho rezimu
FLUX® 0,8
7 — lkona pracovniho rezimu
FLUX® 1.0
8 — lkona pracovniho rezimu LIFT
TIG
9 — Tlacitko pro zménu
pracovnich reziml / zapnuti a
vypnuti svétla (podrzte po dobu 3
sekund)
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MAGITEX 250

1 — Ovladaci panel
2 — Knoflik pro nastaveni rychlosti dratu (MIG) | Knoflik pro nastaveni proudu / koncového proudu
(MMA, TIG)
3 — Knoflik pro nastaveni napéti (MIG)
4 — Patice pro MIG svarovaci horak
5 —Zéasuvka zdporného vystupu
6 — Pozitivni vystupni zasuvka
7 — Zastrcka pro zménu polarity pti svarovani FLUX.
8 — Vypina¢ ON/OFF
9 — Plynova pfripojka
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Kontrolni panel:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 — Tlacditko zapnuti/vypnuti svétla
2 —Tlaéitko pro zménu rezimu svarovani (,Manual“ / ,,Autosync” / ,MMA“ / ,Lift TIG“
3 —Tlacitko pro zménu svarovani plynem (,,CO2“ / ,MIX“ / ,,FLUX“)
4 — lkona prehfivani
5 — lkona zapnuti
6 — lkona nadproudu
7 — Tlacitko rychlého svarovani (,SPOT”) — dostupné pro reZimy svarovani ,Manual“ a ,,Autosync”
8 — Tlacitko pro zménu prdméru dratu
9 — Tlacitko pro zménu pracovniho rezimu horaku (2T / 4T / “SPOT”)
10 - Knoflik pro nastaveni svarovaciho proudu
11 - Tlacitko nastaveni svafovani koncového proudu — dostupné pro rezim svarovani 4T
12 - Knoflik pro nastaveni svafovaciho napéti

Ikona nastaveni svarovaciho proudu
Ikona bodového nastaveni ¢asu
Ikona rychlosti dratu

Ikona nastaveni svafovaciho napéti
Ikona Arc Force (pouze rezim MMA)

Ikona bodového nastaveni ¢asu

BE=TRE
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MIG/MAG hoiak

1-
2-
3-
4-
5-

7.

plynova tryska
distributor plynu
kontaktni tip
adaptér hrotu
krk pochodné

Zapojeni kabelu

UPOZORNENI! Pfipojeni kabel@ 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)
2)
3)
4)

5)

6)

Pfipojte sestavu regulatoru a plynového potrubi a utdhnéte viechny spoje a svorky.

Pomalu otevrete ventil lahve.

Nastavte pratok na ovladaci na ptiblizné 8-10 |/min.

Zaviete ventil Iahve 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).

V pfipadé uniku plynu zkontrolujte tésnost vSech spojli a svorek. KartaCovani nebo stiikani
mydlovou vodou zpUsobi, Ze se v misté Uniku objevi bubliny.

Utahnéte svorky nebo spojky, abyste zabranili aniku plynu.

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

RezZim svarovani TIG

1)
2)
3)
4)

5)
6)

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

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

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

Ptipojte kabel ovladani horaku TIG ke konektoru na prednim panelu stroje.

Zapojte napdjeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

Uzemnovaci vodi¢ pripojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krok( mizete
zacit svarovat.

Svafovani metodou MIG/MAG
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1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Zasunite zastréku kabelu svafovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na pfednim
panelu stroje a utahnéte ji.

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

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

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

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

Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

Uzemnovaci vodic pfipojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokd muzete
zacit svarovat.

Svarovani metodou FCAW (bez plynu)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

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

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

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

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

Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

Uzemnovaci vodic pfipojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokll mizete
zacit svafovat.

Rezim MMA svafrovani:

1)
2)

3)
4)

PFipojte svareci vodic k pFipojce oznacené znackou ,+“ a pro zajiSténi spoje zasroubujte
konektor vodice.

Ptipojte uzemnovaci vodic k ptipojce oznacené znackou ,-“ a pro zajiSténi spoje zasSroubujte
konektor vodice.

Pfipojte sitovy kabel a zapnéte napajeni.

Uzemnovaci vodi¢ pripojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krok( mizete
zacit svarovat.

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

8.

Vyména hnaciho valce

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

Pokud potrebujete zménit priimér dratu, vyménte také hnaci valec nebo upravte polohu hnaciho

valce.

1)
2)

Naklonénim paky pro nastaveni tlaku otevrete pfitlacny valec.
Odsroubujte upeviiovaci knoflik hnaciho valce a ujistéte se, Ze velikost hnaciho valce je
vhodna pro instalovany drat.
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3) V pfipadé potieby vytahnéte hnaci vélec z hfidele a otocenim vymeérite drdzku, kterou se
bude pohybovat svarovaci drat.

4) Znovu nainstalujte hnaci valec.

5) Utahnéte upevinovaci knoflik hnaciho valce.

6) Zavrete pritlacny valec a nastavte paku nastaveni pfitlaku do svislé polohy.

7) Upravte tlak pomoci paky.

9. Vyména svarovaciho dratu

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

1) Otevrete kryt stroje a pfipevnéte civku svafovaciho dratu k drzaku tak, aby se otacela proti
sméru hodinovych rucicek.

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

3) Konec drdtu narovnejte asi na 20 cm a zahnutou ¢dast odstfihnéte.

4) Oteviete paku pro nastaveni tlaku, kterd otevira podavaci mechanismus.

5) Vedte drat zadnim vedenim dratu do vedeni dratu svarovaci pistole.

6) Zavrete podavaci mechanismus a zajistéte jej pakou pro nastaveni tlaku. Ujistéte se, Ze drat
bézi v drazce hnaciho valce.

7) Nastavte tlak paky, ale nepfesahujte polovinu stupnice. PFilis velky tlak mize poskodit
drat. Na druhou stranu, pokud je tlak pfilis slaby, drat v poddvacim mechanismu klouze a
drat se nebude pohybovat plynule.

8) Ujistéte se, Ze kontaktni hrot vhodny pro instalovany svarovaci drat je vloZzen do svarovaci
pistole. V pfipadé potieby vyménte kontaktni hrot.

9) Stisknéte spoust svarovaci pistole a pockejte, az drat vyjede.

POZOR ! K vysunuti dratu z horaku je zapotiebi pfivést napajeni k zafizeni.

10) Zavrete kryt pouzdra civky.

POZOR ! Pti vkladani dratu do pistole nemifte pistoli na sebe ani na jiné osoby. Nepokladejte ruku
napft. pred hrot, protoZe odfiznuty konec dratu je velmi ostry. Také drZte prsty v dostatecné
vzdalenosti od poddavaciho valecku, protoze to mlze zpUsobit skfipnuti prstl mezi valecky.

Polarita vodic¢l pro svafovani TIG

Zaporna polarita se pouZiva ve vétsiné operaci svafovani TIG. Svafovaci horak je pfipojen k
zapornému polu a zemnici svorka ke kladnému pélu. Tim se sniZuje opotrebeni elektrody a zvySuje se
mnoZstvi tepla ulozeného ve svafovaném materialu.

Zapaleni oblouku metodou TIG LIFT

Pro zapaleni svafovaciho oblouku metodou TIG LIFT odSroubujte ventil na rukojeti, stisknéte tlacitko,
poté jemné otfete wolframovou elektrodou o obrobek a mirné nadzvednéte horak, aby se oblouk
zapalil. Uvolnénim tlacitka se proces svarovani ukonci (v rezimu 2T).



Ccz

Priklad svarovaciho hordku pro metodu TIG lift s plynovym regulacénim ventilem v hordku.

UPOZORNENI! TIG hotak neni standardnim ptislusenstvim sady.

10. 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 pfepravy co nejlépe ochranit!

11. Doprava a skladovani

Pti pfepravé by zatizeni mélo byt zajisténo proti otfeslim a prevraceni a nemélo by stat vzhiru
nohama. Zatizeni by mélo byt skladovdno v dobfe vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez
korozivnich plyna.

12. CISTENiI A UDRZBA

a)

h)
i)
j)
k)

¢ Pfed kazdym cisténim 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 Ccisténi vSechny ¢asti dobre ususte, nez budete zafizeni znovu pouzivat.
Zatizeni uchovavejte na suchém a chladném misté chranéném pred vlhkosti a pfimym
slune¢nim zarenim.

Prach pravidelné odstranujte suchym a Cistym stlacenym vzduchem.

Stroj musi byt chrdnén pred vodou a vlhkosti.

Stroj nesmi byt umistén na zahfatém povrchu.

Stroj skladujte v suché a Cisté mistnosti.
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13.

Pravidelna kontrola zarizeni

Pro spravnou funkci jednotky je nutnd pravidelna udrzba.

POZOR: Pred provadénim udrzby vypnéte jednotku a odpojte ji od napajeni.

Pravidelné kontroly

6meésicni bézna udrzba

- Vyménte necitelné Stitky

- Zkontrolujte funkci vSech spinacu.

- Zkontrolujte, zda ventilator funguje spravné a
zda ze zadni ¢asti stroje unika vzduch

- Béhem provozu davejte pozor na nadmérné
vibrace, hluk, zapach a unik plynu

- Zkontrolujte, zda nejsou spalené vodice
hofaku nebo uzemnéni

- Zkontrolujte, zda nejsou spalené elektrické
spoje

- Zkontrolujte, zda neni poskozen privodni
kabel.

- Vyfoukejte jednotku suchym, ¢istym vzduchem
pod tlakem.

- Zkontrolujte elektricka pripojeni
vstupni/vystupni listy, zda nejsou uvolnéné,
nebo vyménte zrezivélé Srouby.
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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

¥

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 brilures !

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 HIOODN

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

>

ATTENTION ! Rayonnement nocif de I'arc de soudage
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D

Ne touchez pas les piéces sous tension

VA

2. Caractéristiques techniques

ATTENTION ! Les illustrations de ce manuel d'instructions sont fournies a titre de
référence uniquement et peuvent différer du produit réel dans certains détails .

Description du parametre Valeur du parameétre
Nom de produit Poste a souder MIG/MAG
Modele MAGITEX160 MAGITEX200 MAGITEX250
'[I':;]smn nominale d’entrée [V] / fréquence 230/50 230/50 230/50
Méthodes de soudage MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG
Plage de courant de soudage MIG [A] 20-160 40-200 40-250
Plage de courant de soudage Lift TIG [A] 20-130 10-160 10-200
Plage de courant de soudage MMA [A] 20-120 20-140 20-180
. 66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
gzler‘(z;g’fyd[Z]soudage a un facteur de marche 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
? 71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
. 85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
gzlgg;t[dAe] soudage a un facteur de marche 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
) 92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
Classe IP IP21S IP21S 1P21S
Insulation class H H H
Conformité a la norme EN CEl 60974-1 EN CEI 60974-1 EN CEI 60974-1
Dimensions (largeur x profondeur x 350x150x220 330x220x150 450 x 160 x 220
hauteur) [cm]
Poids [kg] 6 6,3 6,4

3. Description générale

Le manuel est destiné a aider a une utilisation sire et fiable. Le produit est concu 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 garantir le fonctionnement long 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. Compte tenu du progrés technique et de la possibilité de réduire le bruit,
I'unité est congue et construite de telle maniere que les risques résultant des émissions sonores soient
réduits au niveau le plus bas possible.
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4. Sécurité de I’exploitation

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

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

Poste a souder MIG/MAG

4.1. Remarques générales
Prenez soin de votre propre sécurité et de celle des tiers en lisant et en suivant les directives
contenues dans ce manuel.
Seules des personnes qualifiées peuvent étre autorisées a mettre en service, utiliser, manipuler et
réparer l'appareil.
L'appareil ne doit pas étre utilisé a des fins autres que celles pour lesquelles il est destiné.
Pendant le fonctionnement, I'appareil génére un champ électromagnétique autour de lui, ce qui
peut provoquer un dysfonctionnement des implants médicaux, par exemple des stimulateurs
cardiaques, etc.
Il est interdit de pointer la poignée de soudage vers soi, vers d'autres personnes et vers des
animaux.
Veiller aux services d'entretien et de maintenance réguliers.
Débranchez I'appareil de I'alimentation électrique avant tout réglage, entretien, remplacement de
buse, etc.
Ne jamais utiliser quand I'enveloppe est retirée.
Eliminez tous les déchets de soudage conformément aux réglementations locales.

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 :

a)
b)

c)
d)
e)

f)

g)

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

déplacer tous les objets inflammables et non inflammables dans des emballages inflammables a
une distance sécuritaire ;

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

s'assurer que les matériaux combustibles dans les pieéces adjacentes ne nécessitent pas de
protection supplémentaire ;

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

protéger contre les projections de soudure ou les dommages mécaniques tous les cables
électriques, de gaz et d'installation dotés d'une isolation inflammable, a condition qu'ils se
trouvent dans la plage de risque provoquée par des travaux comportant un risque d'incendie ;
vérifier si des travaux de peinture ou d'autres travaux utilisant des substances inflammables n'ont
pas été effectués ce jour-la.

Les étincelles peuvent provoquer un incendie

Les étincelles générées pendant le soudage peuvent provoquer un incendie, une explosion et des
brQlures 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
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pour éliminer les liquides inflammables. Il est interdit de souder a proximité de gaz, de vapeurs ou de
liguides 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 pieces soudées avec des parties du corps non protégées. Utilisez toujours des
gants de soudure ou des pinces si vous voulez toucher ou déplacer les pieces.

4.3. Préparation du lieu de travail pour le soudage
Attention ! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.

a) Respecter les regles d'hygiéne et de sécurité pour les travaux de soudage et équiper le lieu
de travail d'un extincteur approprié

b) Le soudage dans des endroits ou des matériaux inflammables peuvent s'enflammer est
interdit.

c) Le soudage dans une atmospheére contenant un mélange explosif de gaz, vapeurs, brouillards
ou poussieres inflammables avec I'air est interdit.

d) Eloignez tous les matériaux inflammables dans un rayon de 12 m du lieu de soudage et, si
cela est impossible, recouvrez les matériaux inflammables d'une housse ininflammable.

e) Prenez des mesures de précaution contre les étincelles et les particules métalliques
incandescentes.

f) Notez que des étincelles ou des éclats de métal chaud peuvent pénétrer a travers les fentes
ou les ouvertures des capuchons, couvercles ou écrans de protection.

g) Ne soudez pas de réservoirs ou de flts contenant ou ayant contenu des substances
inflammables. Il est également interdit de souder a leur proximité.

h) Ne soudez pas de réservoirs sous pression, de conduites sous pression ou de réservoirs sous
pression.

i) Prévoyez toujours une ventilation suffisante.

j)  Assurez-vous d'étre dans une position stable avant de commencer a souder.

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

a) 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.

b) Avant de souder, débarrassez-vous de tout objet inflammable ou explosif tel que les briquets
et les allumettes au propane-butane.

c) Utilisez une protection faciale (casque ou écran) et couvrez les yeux avec une teinte adaptée
a la vue du soudeur et au courant de soudage. Les normes de sécurité suggérent une teinte
n°® 13 pour tout ampérage inférieur a 300 A. Des teintes de blindage inférieures peuvent étre
utilisées si l'arc est couvert par la piéce.

d) Utilisez toujours des lunettes de sécurité approuvées avec une protection latérale sous le
casque ou une autre protection.

e) Utilisez des écrans de travail pour protéger les autres des reflets ou des éclaboussures.
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f)

g)

Portez toujours des bouchons d'oreilles ou une autre protection auditive contre les bruits
excessifs et pour empécher les éclaboussures de pénétrer dans vos oreilles.
Avertir les tiers de ne pas regarder 'arc électrique.

4.5. Protection contre les chocs électriques

Attention ! Un choc électrique peut entrainer la mort !

a)

b)

c)
d)

e)
f)
g)

h)
i)
j)

k)

v)

Branchez le cordon d'alimentation dans la prise la plus proche et acheminez-le de maniére
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 pieces chargées électriquement peut provoquer un choc électrique ou de
graves brQlures.

L'arc électrique et la zone de travail se chargent électriquement lorsque le courant circule.

Le circuit d'entrée et les circuits internes de I'unité sont également sous tension lorsque
I'appareil est sous tension.

Ne touchez pas les composants sous tension.

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

Utilisez des tapis isolants ou d'autres revétements isolants sur le sol suffisamment grands
pour empécher tout contact entre le corps et I'objet ou le sol.

Ne touchez pas I'arc électrique.

Coupez I'alimentation électrique avant de manipuler, nettoyer ou remplacer I'électrode.
Assurez-vous que le cable de mise a la terre est correctement connecté et que la fiche est
correctement insérée dans la prise mise a la terre. Une mise a la terre incorrecte de 'appareil
peut entrainer un danger pour la vie ou la santé.

Vérifiez régulierement les cables d'alimentation pour déceler tout dommage ou tout manque
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 lorsqu'il n'est pas utilisé.

Le cable ne doit pas étre enroulé autour du corps.

La piece a travailler doit étre correctement mise a la terre.

Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.

Les pieces endommagées de I'appareil doivent étre réparées ou remplacées. Lors des travaux
en hauteur, utilisez des dispositifs de sécurité appropriés.

Tous les équipements et éléments de sécurité doivent étre stockés au méme endroit.

Lors de I'activation, gardez 'embout loin du corps.

Fixez le cdble de terre a la piéce a travailler ou le plus pres possible de celle-ci (par exemple a
I'établi).

La pince de travail doit étre isolée si elle n'est pas connectée a la piece, pour éviter tout
contact avec le métal.

Le produit est congu pour une utilisation en intérieur. Toutefois, s'il a été exposé a I'humidité
ou a la pluie, il faut vérifier qu'aucune goutte d'eau ne pénétre a l'intérieur, ce qui pourrait
provoquer un accident.

Ne laissez pas |'appareil se mouiller.

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

a)

Aprés 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 I'appareil.

A ATTENTION Bien que l'appareil ait été congu pour étre s(r, avec des garanties adéquates, et
malgré I'utilisation de dispositifs de sécurité supplémentaires pour I'utilisateur, il existe toujours un
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léger risque d'accident ou de blessure lors de la manipulation de I'appareil. Il est conseillé de faire
preuve de prudence et de bon sens lors de son utilisation.

4.6. Gaz et fumées

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

a)
b)
c)

d)

b)

c)

a)

b)

d)

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

Lors du soudage, faites attention a I'échange d'air, en évitant I'inhalation de gaz.

Eliminer les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces car elles
brllent a haute température, dégageant des vapeurs toxiques.

Le soudage de pieces galvanisées n'est autorisé qu'avec une extraction efficace avec filtration
et apport d'air pur. Les vapeurs de zinc sont trés toxiques et le symptéme d’un
empoisonnement est ce qu’on appelle la fievre du zinc.

Mode d'emploi

5.1. Remarques générales
L'appareil doit étre utilisé conformément a sa destination, dans le respect des régles de santé
et de sécurité et des restrictions résultant des données de la plaque signalétique (niveau IP,
rapport cyclique, tension d'alimentation, etc.).
N'ouvrez pas I'appareil car cela annulerait la garantie ; de plus, I'explosion des pieces
exposées peut provoquer des blessures.
Le fabricant ne sera pas responsable des modifications techniques de I'équipement ou des
dommages matériels résultant de l'introduction de ces modifications.
En cas de dysfonctionnement de I'équipement, contactez le centre de service.
Ne couvrez pas les fentes d'aération de I'appareil - placez la soudeuse a une distance de 30
cm des objets environnants.
Le soudeur ne doit pas étre tenu sous le bras ou pres du corps.
N'installez pas I'équipement dans des pieces présentant un environnement agressif, tres
poussiéreux et a proximité d'appareils a forte émission de champ électromagnétique.
Gardez les doigts, les cheveux et les vétements éloignés du ventilateur en rotation.
L'appareil doit étre mis a la terre pendant le fonctionnement.
Lorsque le voyant de surcharge thermique s'allume pendant le fonctionnement de I'appareil,
arrétez immédiatement le fonctionnement et attendez que I'appareil refroidisse.
Lorsque l'appareil est utilisé pendant une longue période ou avec un courant élevé, coupez
I'alimentation électrique seulement une fois I'appareil refroidi.
N'éteignez pas I'appareil pendant le soudage !
Entretenez régulierement I'appareil et nettoyez l'intérieur de |'appareil de la poussiére.

5.2. Connexion de 'appareil

5.2.1. Connexion électrique
L'équipement doit étre connecté par une personne qualifiée. En outre, une personne diment
qualifiée doit vérifier que la mise a la terre et I'installation électrique, y compris le systeme
de protection, sont conformes aux regles de sécurité et fonctionnent correctement.
Placez I'équipement a proximité du lieu de travail.
Pour connecter I'appareil, évitez les cables trop longs.
Les machines a souder monophasées doivent étre connectées a une prise équipée d'une
broche de mise a la terre.
Les postes a souder alimentés sur secteur triphasé sont livrés sans prise, vous devez vous
procurer une telle prise par vous-méme et faire réaliser l'installation par une personne
qualifiée.
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ATTENTION ! L'appareil ne peut étre utilisé que s'il est raccordé a une installation dotée d'un
fusible fonctionnel.

5.2.2. Connexion au gaz

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

b) 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.

c) L'utilisation économique du gaz prolonge le temps de soudage.

6. Présentation du produit
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MAGITEX160

INPUT
AC230V

1 - Panneau de configuration

2 — Bouton de réglage de la tension (MIG)

3 — Bouton de réglage de la vitesse du fil (MIG) | Bouton de réglage du courant (MMA, TIG)
4 — Douille pour torche de soudage MIG/MMA/TIG
5 — Prise pour ligne de contréle MIG/TIG
6 — Prise du fil de terre
7 — Interrupteur marche/arrét
Panneau de controle:

1 — Icone de mise sous tension
2 — |cone de surchauffe

3 —|cone du mode de travail
MMA

4 — Icone du mode de travail
FLUX ® 0,8

5 —Icone du mode de travail
FLUX® 0,9

6 — Icone du mode de travail
FLUX® 1.0

7 — lcone du mode de travail LIFT
TIG

8 — Bouton pour changer de
mode de travail / allumer et
éteindre la lumiere (maintenir
pendant 3 secondes)
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MAGITEX200

AC230V

1 - Panneau de configuration
2 — Bouton de réglage de la tension (MIG)
3 — Bouton de réglage de la vitesse du fil (MIG) | Bouton de réglage du courant (MMA, TIG)
4 — Douille pour torche de soudage MIG/MMA/TIG
5 — Prise de sortie négative
6 — Prise de sortie positive
7 — Prise pour changer de polarité lors du soudage FLUX.
8 — Interrupteur marche/arrét
9 — Raccordement gaz

Panneau de controle:
1 —Icone de mise sous tension
2 — Icbne de surchauffe
3 — Icbne du mode de travail
MMA
4 — |c6ne du mode de travail
SOLD® 0,8
5 — Icéne du mode de travail
SOLD® 1.0
6 — Icone du mode de travail
FLUX® 0,8
7 — Icéne du mode de travail
FLUX® 1.0
8 — Icone du mode de travail LIFT
TIG
9 — Bouton pour changer de
mode de travail / allumer et
éteindre la lumiere (maintenir
pendant 3 secondes)
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MAGITEX250

1 - Panneau de configuration
2 —Bouton de réglage de la vitesse du fil (MIG) | Bouton de réglage du courant/courant final (MMA,
TIG)
3 — Bouton de réglage de la tension (MIG)
4 — Douille pour torche de soudage MIG
5 — Prise de sortie négative
6 — Prise de sortie positive
7 — Prise pour changer de polarité lors du soudage FLUX.
8 — Interrupteur marche/arrét
9 — Raccordement gaz
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Panneau de controle:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 — Bouton marche/arrét de la lumiére
2 — Bouton pour changer le mode de soudage (« Manuel » / « Autosync » / « MMA » / « Lift TIG »
3 — Bouton pour changer le gaz de soudage (« CO2 » / « MIX » / « FLUX »)
4 — Icone de surchauffe
5 — Icone de mise sous tension
6 — Icone de surintensité
7 — Bouton de soudage rapide (« SPOT ») — disponible pour les modes de soudage « Manuel » et «
Autosync »
8 — Bouton pour changer le diamétre du fil
9 — Bouton pour changer le mode de travail de la torche (2T / 4T / « SPOT »)
10 — Bouton de réglage du courant de soudage
11 — Bouton de réglage du courant de fin de soudage — disponible pour le mode de soudage 4T
12 - Bouton de réglage de la tension de soudage

Icone de réglage du courant de soudage

Icbne de réglage de I'heure ponctuelle

Icone de vitesse de fil

Icébne de réglage de la tension de soudage
Icéne de force d'arc (mode MMA uniguement)

Icéne de réglage de I'heure ponctuelle

BE=TRE
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Torche MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

buse a gaz
distributeur de gaz
pointe de contact
adaptateur de pointe
col de torche

Connecter les fils

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

Vérification de I'étanchéité des raccordements de gaz
Avant la premiere utilisation puis a intervalles réguliers, il est recommandé de vérifier I'absence de

fuite de gaz. La procédure doit étre effectuée comme suit :

1)

2)
3)
4)

5)

6)

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

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 surveillez I'aiguille du manométre 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 conduite
pendant une longue période (environ 15 minutes).

En cas de fuite de gaz, vérifiez I'étanchéité de toutes les connexions et bornes. Un brossage
ou une 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 I'absence de fuite 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)
2)

3)

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

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

Connectez le tuyau de gaz depuis la bouteille a la torche TIG (la bouteille doit étre équipée
d’un réducteur de pression approprié).
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4)

5)
6)

Connectez le cable de commande de la torche TIG au connecteur situé sur le panneau avant
de la machine.

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

Soudage selon la méthode MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

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

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

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

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

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

Soudage selon la méthode FCAW (sans gaz)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

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

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

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

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

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

Mode de soudage MMA :

1)
2)

3)
4)

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

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

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

Connectez le cable de masse a la piece a souder. Vous pouvez commencer a souder.

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

8.

Remplacement du rouleau d'entrainement

ATTENTION ! Tous les entretiens, remplacements de pieces, réparations ou réglages doivent étre
effectués avec I'alimentation électrique débranchée de I'appareil.

Si vous devez modifier le diametre du fil, remplacez également le rouleau d'entrainement ou ajustez
la position du rouleau d'entrainement.
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1) Inclinez le levier de réglage de la pression pour ouvrir le rouleau presseur.

2) Dévissez le bouton de montage du rouleau d'entrainement et assurez-vous que la taille du
rouleau d'entrailnement est adaptée au fil a installer.

3) Sinécessaire, retirez le rouleau d'entrainement de I'arbre et tournez-le pour changer la
rainure dans laquelle le fil de soudage se déplacera.

4) Réinstallez le rouleau d'entrainement.

5) Serrez le bouton de montage du rouleau d’entrainement.

6) Fermezle rouleau presseur et placez le levier de réglage de la pression en position verticale.

7) Réglez la pression avec le levier.

9. Remplacement du fil de soudure

PRUDENCE ! Tous les entretiens, remplacements de pieces, réparations ou réglages doivent étre
effectués avec I'alimentation électrique débranchée de I'appareil.

1) Ouvrez le boitier de la machine et fixez la bobine de fil de soudage au support de maniere
a ce qu'elle tourne dans le sens inverse des aiguilles d'une montre.

2) Détachez I'extrémité du fil de la bobine et tenez-la toujours dans votre main pour éviter
que la bobine ne se déroule.

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

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

5) Guidez le fil a travers le guide-fil arriere jusqu’au guide-fil du pistolet de soudage.

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

7) Ajustez la pression du levier, mais ne dépassez pas la moitié de I'échelle. Une pression
trop forte peut endommager le fil. D’un autre coté, si la pression est trop faible, le fil
glissera dans le mécanisme d’alimentation et le fil ne bougera pas correctement.

8) Assurez-vous que le tube contact adapté au fil de soudage installé est inséré dans le
pistolet de soudage. Si nécessaire, remplacez le tube contact.

9) Appuyez sur la gachette du pistolet de soudage et attendez que le fil sorte.

PRUDENCE ! L’appareil doit étre allumé pour qu’on puisse faire sortir le fil de la torche.

10) Fermez le couvercle du boitier de la bobine.

PRUDENCE ! Lorsque vous insérez le fil dans le pistolet, ne pointez pas le pistolet vers vous-méme ou
vers d'autres personnes. Ne placez pas votre main, par exemple devant la pointe, car I'extrémité
coupée du fil est trés coupante. Aussi, gardez vos doigts éloignés du rouleau d'alimentation, car cela
pourrait provoquer un pincement de vos doigts entre les rouleaux.

Polarité des cables de soudage TIG

La polarité négative est utilisée dans la plupart des opérations de soudage TIG. La torche de soudage
est connectée au pole négatif et la pince de mise a la terre au pdle positif. Ainsi, I'usure de I'électrode
est réduite et la quantité de chaleur emmagasinée dans le matériau soudé augmente.

Amorgage d'arc dans la méthode TIG LIFT

Pour allumer I'arc de soudage dans la méthode TIG LIFT, dévissez la valve sur la poignée, appuyez sur
le bouton, puis frottez doucement I'électrode de tungsténe sur la piece et soulevez légerement la
torche pour que I'arc s'enflamme. Le relachement du bouton termine le processus de soudage (en
mode 2T).
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Un exemple de torche de soudage pour la méthode TIG lift avec une vanne de contréle de gaz dans la

torche.

ATTENTION ! La torche TIG n'est pas un accessoire standard du kit.

10. Elimination de I'emballage

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

11. 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.

12. Nettoyage et entretien

a)

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

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

Il est interdit de tremper I'appareil avec un jet d’eau ou de I'immerger dans 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 I'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri de I’'humidité et des rayons directs
du soleil.

Dépoussiérer régulierement avec de I'air comprimé sec et propre.

La machine doit étre protégée de I'eau et de I'humidité.

La machine ne doit pas étre placée sur une surface chauffée.

Rangez la machine dans un local sec et propre.
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13.

Inspection réguliere de l'appareil

Un entretien périodique est nécessaire pour que l'unité fonctionne correctement.

ATTENTION : Eteignez I'appareil et débranchez-le
maintenance.

de l'alimentation électrique avant d'effectuer la

Controles réguliers

Entretien courant de 6 mois

- Remplacer les étiquettes illisibles

- Vérifiez le fonctionnement de tous les
interrupteurs.

- Vérifiez que le ventilateur fonctionne
correctement et que I'air s'échappe de l'arriére
de la machine.

- Faites attention aux vibrations excessives, au
bruit, aux odeurs et aux fuites de gaz pendant le
fonctionnement

- Vérifier que les fils du brlleur ou de terre ne
sont pas bralés

- Vérifiez qu'aucune connexion électrique n'est
grillée

- Vérifiez que le cable d'alimentation n'est pas
endommagé.

- Souffler I'appareil avec de l'air sec et propre
sous pression.

- Vérifiez les connexions électriques de la
barrette d'entrée/sortie pour resserrer ou
remplacer les vis rouillées.




Questo manuale di istruzioni e stato tradotto con la traduzione automatica. Ci sforziamo
costantemente di fornire una traduzione accurata. Tuttavia, nessuna traduzione automatica
e perfetta, né intende sostituire la traduzione umana. Il manuale di istruzioni ufficiale & 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 |'uso.

Prodotto riciclabile.

Soddisfa i requisiti delle norme di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

Indossare occhiali protettivi

Indossare la protezione dei piedi

Attenzione! La superficie calda puo causare ustioni!

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

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.

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

ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell'arco di saldatura

Non toccare le parti in tensione
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2. Dati tecnici

ATTENZIONE! Le illustrazioni contenute in questo manuale di istruzioni sono solo di
riferimento e potrebbero differire dal prodotto reale in alcuni dettagli .

Descrizione del parametro Valore del parametro
Nome del prodotto Saldatrice MIG/MAG
Modello MAGITEX160 MAGITEX200 MAGITEX250
:’rir;slzz:ianﬁ-ln;]male iningresso [V]/ 230/50 230/50 230/50
Tipo di saldatura MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG
Intervallo di corrente di saldatura MIG [A] 20-160 40-200 40-250
Gamma di corrente di saldatura TIG Lift [A] 20-130 10-160 10-200
Intervallo di corrente di saldatura MMA [A] 20-120 20-140 20-180
Eggz/eorEtAe] di saldatura in un ciclo di lavoro del 6761(:\:/||\I/|GA)) 7878(:\:/||\I/|GA)) iié'\(ﬂ'\'ﬂ\/:é;
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
. . . . 85 (MMA 100 (MMA 128 (MMA
gg(;:ei':’;e di saldatura in un ciclo di lavoro del 92((MIG)) 114((MIG)) 142((MIG))
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
Classe IP IP21S IP21S 1P21S
Classe di isolamento H H H
Conformita alla norma EN CEl 60974-1 EN CEl 60974-1 EN CEl 60974-1
zl?lltzzezr;s)l?cnnlq(]larghezza x profondita x 350x150x220 330%x220x150 450x160x220
Peso [kg] 6 6,3 6,4

3. Descrizione generale

Il manuale ha lo scopo di assistere nell'uso sicuro e affidabile. Il prodotto & 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 il funzionamento lungo 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 e progettata e costruita in modo tale che i rischi derivanti dalle emissioni acustiche siano ridotti
al livello piu basso possibile.

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 si riferisce
a:



Saldatrice MIG/MAG

4.1. Indicazioni generali

a) Abbi cura della tua sicurezza e di quella di terzi leggendo e seguendo le linee guida contenute in
guesto manuale.

b) Solo il personale qualificato puo avviare, utilizzare, maneggiare e riparare |'apparecchio.

c) Il dispositivo non deve essere utilizzato per scopi diversi da quelli a cui e destinato.

d) Durante il funzionamento I'apparecchio genera attorno a sé un campo elettromagnetico che puo
causare il malfunzionamento degli impianti medici, ad es. pacemaker, ecc.

e) E vietato puntare la maniglia di saldatura verso se stessi, altre persone e animali.

f) Assicurare un servizio e una manutenzione regolari.

g) Scollegare l'unita dalla rete elettrica prima di qualsiasi regolazione, manutenzione, sostituzione
degli ugelli, ecc.

h) Non utilizzare il prodotto con la custodia rimossa.

i)  Smaltire tutti i rifiuti di saldatura in conformita con le normative locali.

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:

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

b) spostare a distanza di sicurezza tutti gli oggetti inflammabili e non inflammabili presenti negli
imballaggi inflammabili;

c) proteggere i materiali non asportabili ricoprendoli, ad esempio, con lamiere, cartongesso, ecc .
contro gli effetti, ad esempio, degli spruzzi di saldatura;

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

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

f) proteggere da schizzi di saldatura o danni meccanici tutti i cavi elettrici, del gas e di installazione
con isolamento infiammabile, purché rientrino nell'intervallo di rischio causato da lavori a rischio
di incendio;

g) verificare se in quel giorno non siano stati eseguiti lavori di verniciatura o altri lavori con sostanze
inflammabili.

Le scintille possono causare incendi

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



I 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 provocare un incendio o un‘esplosione.

a) Rispettare le norme di salute e sicurezza per i lavori di saldatura e dotare il posto di lavoro di
un estintore adeguato

b) E vietato saldare in luoghi in cui materiali inflammabili possono prendere fuoco.

c) E vietata la saldatura in atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o
polveri infiammabili con aria.

d) Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro un raggio di 12 m dal luogo di saldatura e, se
cio e impossibile, coprire i materiali inflammabili con una copertura non infiammabile.

e) Adottare misure precauzionali contro scintille e particelle metalliche incandescenti.

f) Tenere presente che scintille o schegge di metallo caldo possono penetrare attraverso
fessure o aperture di cappucci, coperture o schermi protettivi.

g) Non saldare serbatoi o fusti che contengono o hanno contenuto sostanze infiammabili. Non
saldare nemmeno nelle loro vicinanze.

h) Non saldare serbatoi sotto pressione, linee di pressione o serbatoi a pressione.

i) Fornire sempre una ventilazione sufficiente.

j) Assicurati di essere in una posizione stabile prima di iniziare a saldare.

4.4. Dispositivi di protezione personale
Attenzione! Le radiazioni dell'arco elettrico possono danneggiare la vista o la pelle del corpo.

a) 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.

b) Prima di saldare, eliminare eventuali oggetti inflammabili o esplosivi come accendini e
fiammiferi a propano-butano.

c) Utilizzare una protezione per il viso (elmetto o scudo) e coprire gli occhi con una protezione
adatta alla vista del saldatore e alla corrente di saldatura. Gli standard di sicurezza
suggeriscono una tinta n. 13 per qualsiasi amperaggio inferiore a 300 A. E possibile utilizzare
tinte di schermatura inferiori se lI'arco & coperto dal pezzo da saldare.

d) Utilizzare sempre occhiali di sicurezza omologati con protezione laterale sotto il casco o altra
protezione.

e) Utilizzare schermi sul posto di lavoro per proteggere gli altri da abbagliamenti o schizzi.

f) Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni acustiche contro il rumore
eccessivo e per evitare che gli schizzi entrino nelle orecchie.

g) 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.

a) Collega il cavo di alimentazione alla presa pil vicina e disponilo in modo pratico e sicuro. Si
deve evitare la posa incauta del cavo sul pavimento nell’area di saldatura, poiché questo puo
portare a scosse elettriche o incendi.

b) Il contatto con parti elettricamente cariche puo provocare scosse elettriche o gravi ustioni.

c) L'arco elettrico e I'area di lavoro si caricano elettricamente quando scorre corrente.

d) Anche il circuito di ingresso e i circuiti interni dell'unita sono sotto tensione quando
I'alimentazione & accesa.

e) Non toccare i componenti sotto tensione.

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



g) Utilizzare sul pavimento tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sufficientemente grandi
da impedire il contatto tra il corpo e I'oggetto o il pavimento.

h) Non toccare |'arco elettrico.

i) Spegnere l'alimentazione prima di maneggiare, pulire o sostituire I'elettrodo.

j)  Assicurarsi che il cavo di messa a terra sia collegato correttamente e che la spina sia
correttamente inserita nella presa con messa a terra. Una messa a terra inadeguata del
dispositivo puo causare pericolo per la vita o la salute.

k) Controllare regolarmente i cavi di alimentazione per danni o mancanza di isolamento. Un
cavo danneggiato deve essere sostituito. Una riparazione incauta dell'isolamento puo
causare la morte o la perdita della salute.

I) Spegnere il dispositivo quando non in uso.

m) Il cavo non deve essere avvolto attorno al corpo.

n) |l pezzo deve essere adeguatamente messo a terra.

o) Possono essere utilizzati solo accessori in buone condizioni.

p) Le parti danneggiate del dispositivo devono essere riparate o sostituite. Usare
un’imbracatura di sicurezza quando si lavora in altezza.

g) Tutte le attrezzature e gli articoli di sicurezza devono essere conservati in un unico posto.

r) Tenere la punta dell'impugnatura lontana dal proprio corpo quando il grilletto & attivato.

s) Collegare il cavo di massa al pezzo da lavorare o il piu vicino possibile ad esso (ad esempio al
banco di lavoro).

t) La pinza deve essere isolata se non collegata al pezzo da lavorare, per evitare il contatto con
il metallo.

u) Il prodotto € progettato per uso interno. Tuttavia, se & stato esposto all'umidita o alla
pioggia, & necessario verificare che non penetrino gocce d'acqua che potrebbero provocare
un incidente.

v) Non permettere che l'unita si bagni.

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

A ATTENZIONE Sebbene I'apparecchio sia stato progettato per essere sicuro, con adeguate
protezioni e nonostante |'uso di funzionalita di sicurezza aggiuntive per |'utente, esiste comunque un
leggero rischio di incidenti o lesioni durante la movimentazione dell'apparecchio. Si consiglia di usare
cautela e buon senso nell'utilizzo.

4.6. Gas e fumi
Attenzione! Il gas puo essere pericoloso per la salute o portare alla morte!

a) Mantenere sempre una distanza dall'uscita del gas.

b) Durante la saldatura prestare attenzione al ricambio d'aria, evitando l'inalazione di gas.

¢) Rimuovere le sostanze chimiche (grassi, solventi) dalla superficie dei pezzi in lavorazione
poiché bruciano ad alta temperatura, sprigionando fumi velenosi.

d) Lasaldatura di parti zincate & consentita solo con un'aspirazione efficiente con filtrazione e
fornitura di aria pulita. | vapori di zinco sono molto tossici e il sintomo dell'avvelenamento e
la cosiddetta febbre da zinco.



5.

a)

b)

f)
g)
h)
i)
)

k)

m)

Istruzioni per l'uso

5.1. Indicazioni generali
Il dispositivo deve essere utilizzato in conformita allo scopo previsto, nel rispetto delle norme
di salute e sicurezza e delle restrizioni risultanti dai dati di targa (livello IP, ciclo di lavoro,
tensione di alimentazione, ecc.).
Non aprire l'unita poiché cio annullera la garanzia; inoltre, I'esplosione delle parti esposte
potrebbe causare lesioni.
Il produttore non sara responsabile per modifiche tecniche dell'apparecchiatura o danni
materiali derivanti dall'introduzione di tali modifiche.
In caso di malfunzionamento dell'apparecchiatura, contattare il centro assistenza.
Non coprire le fessure di ventilazione dell'apparecchio: posizionare la saldatrice a una
distanza di 30 cm dagli oggetti circostanti.
Il saldatore non deve essere tenuto sotto il braccio o vicino al corpo.
Non installare I'apparecchiatura in ambienti con ambiente aggressivo, elevata polverosita e
in prossimita di dispositivi con elevata emissione di campi elettromagnetici.
Tenere le dita, i capelli e gliindumenti lontani dalla ventola in rotazione.
L'apparecchio deve essere collegato a terra durante il funzionamento.
Quando il LED di sovraccarico termico si accende durante il funzionamento dell'apparecchio,
interrompere immediatamente il funzionamento e attendere che I'apparecchio si raffreddi.
Quando l'apparecchio viene utilizzato per un lungo periodo o con corrente elevata,
interrompere |'alimentazione solo dopo che I'apparecchio si e raffreddato.
Non spegnere |'apparecchio durante la saldatura!
Mantenere |'unita regolarmente e pulire I'interno dell'unita dalla polvere.

5.2. Collegamento del dispositivo

5.2.1. Collegare la corrente
L'apparecchiatura deve essere collegata 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.
Posizionare |'attrezzatura vicino al posto di lavoro.
Per collegare I'unita evitare cavi troppo lunghi.
Le saldatrici monofase devono essere collegate ad una presa dotata di un perno di messa a
terra.
Le saldatrici alimentate da rete trifase vengono consegnate senza spina, € necessario
procurarsi tale spina e far eseguire l'installazione da una persona qualificata.

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

a)

b)

c)

5.2.2. Collegamento del gas
Le bombole di gas devono essere posizionate lontano dal pezzo da lavorare e assicurate
contro la caduta.
Il 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 pud
provocare danni al riduttore e lesioni personali.
L'uso parsimonioso del gas prolunga il tempo di saldatura.



6. Panoramica del Prodotto



MAGITEX160

INPUT
AC230V

1 - Pannello di controllo

2 —Manopola di regolazione della tensione (MIG)

3 — Manopola di regolazione della velocita del filo (MIG) | Manopola di regolazione della corrente
(MMA, TIG)
4 — Presa per torcia di saldatura MIG/MMA/TIG
5 — Presa per linea di controllo MIG/TIG
6 — Presa del cavo di terra
7 — Interruttore ON/OFF
Pannello di controllo:

1 - Icona di accensione

2 —Icona di surriscaldamento

3 — Icona della modalita di lavoro
MMA

4 — Icona modalita di lavoro
FLUX ® 0,8

5 — Icona modalita di lavoro
FLUX ® 0.9

6 — Ilcona modalita di lavoro
FLUX® 1.0

7 — lcona modalita di lavoro LIFT
TIG

8 — Pulsante per cambiare
modalita di lavoro/accendere e
spegnere la luce (tenere
premuto per 3 secondi)




MAGITEX200

AC230V

1 - Pannello di controllo
2 —Manopola di regolazione della tensione (MIG)
3 — Manopola di regolazione della velocita del filo (MIG) | Manopola di regolazione della corrente
(MMA, TIG)
4 — Presa per torcia di saldatura MIG/MMA/TIG
5 — Presa di uscita negativa
6 —Presa di uscita positiva
7 — Spina per invertire la polarita durante la saldatura FLUX.
8 — Interruttore ON/OFF
9 — Collegamento gas

Pannello di controllo:
1 —Icona di accensione
2 —Icona di surriscaldamento
3 — Icona della modalita di lavoro
MMA
4 — Icona modalita di lavoro
SOLIDO © 0,8
5 — Icona modalita di lavoro
SOLIDO ©® 1.0
6 — Icona modalita di lavoro FLUX
®0,8
7 — Icona modalita di lavoro FLUX
®1.0
8 — Icona modalita di lavoro LIFT
TIG
9 — Pulsante per cambiare
modalita di lavoro/accendere e
spegnere la luce (tenere premuto
per 3 secondi)




MAGITEX250

1 —Pannello di controllo
2 — Manopola di regolazione della velocita del filo (MIG) | Manopola di regolazione
corrente/corrente finale (MMA, TIG)
3 — Manopola di regolazione della tensione (MIG)
4 — Presa per torcia di saldatura MIG
5 — Presa di uscita negativa
6 —Presa di uscita positiva
7 — Spina per invertire la polarita durante la saldatura FLUX.
8 — Interruttore ON/OFF
9 — Collegamento gas



Pannello di controllo:

VAGITEX 250

1 — Pulsante accensione/spegnimento luce
2 — Pulsante per cambiare la modalita di saldatura (“Manuale” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Pulsante per cambiare il gas di saldatura (“C02” / “MIX” / “FLUX")
4 —Icona di surriscaldamento
5 —Icona di accensione
6 — Icona di sovracorrente
7 — Pulsante di saldatura rapida (“SPOT”) — disponibile per le modalita di saldatura “Manuale” e
“Autosync”.
8 — Pulsante per modificare il diametro del filo
9 — Pulsante per cambiare la modalita di lavoro della torcia (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Manopola di regolazione della corrente di saldatura
11 — Pulsante di impostazione della corrente di fine saldatura — disponibile per la modalita di
saldatura 4T
12 - Manopola di regolazione della tensione di saldatura

Icona di regolazione della corrente di saldatura

Icona di regolazione del tempo spot

Icona della velocita del filo

Icona di regolazione della tensione di saldatura

Icona Arc Force (solo modalita MMA)

Icona di regolazione del tempo spot

BE=TRE




Torcia MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

2 4
Ll <

ugello del gas
distributore di gas
punta di contatto
adattatore per punta
collo della torcia

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 gas
Prima del primo utilizzo e poi ad intervalli regolari, si consiglia di verificare eventuali perdite di gas. La
procedura dovrebbe essere eseguita come segue:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Collegare il regolatore e il gruppo della linea del gas e serrare tutti i collegamenti e i morsetti.
Aprire lentamente la valvola della bombola.

Impostare la portata sul controller su circa 8-10 |/min.

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

In caso di perdita di gas, verificare I'eventuale presenza di perdite su tutti i collegamenti e i
terminali. Spazzolare o spruzzare con acqua saponata fara apparire delle bolle nel punto
della perdita.

Stringere i morsetti o i giunti per eliminare le perdite di gas.

IMPORTANTE! - Si consiglia di verificare eventuali 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)
2)

3)

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

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

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

e girare la spina del cavo per



4)

5)
6)

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

Collegare il cavo di alimentazione a una presa elettrica e avviare la macchina.

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

Saldatura con metodo MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

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

Inserire la spina del cavo di messa a terra nel terminale segnato "-" sul pannello anteriore
della saldatrice e stringerla in senso orario.

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

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

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

Collegare il cavo di alimentazione a una presa elettrica e avviare la macchina.

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

Saldatura con metodo FCAW (senza gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

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

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

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

Assicurarsi che nella macchina sia installato il filo di saldatura autoprotetto corretto.
Collegare il cavo di alimentazione a una presa elettrica e avviare la macchina.
Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la
saldatura puo iniziare.

sul pannello anteriore

Modalita di saldatura MMA:

1)
2)

3)
4)

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

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

Collegare il cavo di alimentazione e accendere la corrente.
Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la
saldatura puo iniziare.

e girare la spina del cavo

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

8.

Sostituzione del rullo motore

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



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

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

2) Svitare la manopola di montaggio del rullo di trascinamento e assicurarsi che la dimensione
del rullo di trascinamento sia adatta al cavo da installare.

3) Se necessario, estrarre il rullo motore dall'albero e ruotarlo per modificare la scanalatura
attraverso la quale si muovera il filo di saldatura.

4) Reinstallare il rullo di trasmissione.

5) Stringere la manopola di montaggio del rullo motore.

6) Chiudere il rullo di pressione e impostare la leva di regolazione della pressione in posizione
verticale.

7) Regolare la pressione con la leva.

9. Sostituzione del filo di saldatura

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

1) Aprire l'alloggiamento della macchina e collegare la bobina del filo di saldatura al supporto
in modo che ruoti in senso antiorario.

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

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

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

5) Guidare il filo attraverso il guidafilo posteriore fino al guidafilo della torcia di saldatura.

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

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

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

9) Premere il grilletto della pistola di saldatura e attendere che il filo esca.

ATTENZIONE ! Per espellere il filo dalla torcia, & necessario alimentare il dispositivo.

10) Chiudere il coperchio dell'alloggiamento della bobina.

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

Polarita dei cavi di saldatura TIG

La polarita negativa viene utilizzata nella maggior parte delle operazioni di saldatura TIG. La torcia di
saldatura e collegata al polo negativo e la pinza di terra al polo positivo. In questo modo si riduce
l'usura dell'elettrodo e aumenta la quantita di calore immagazzinata nel materiale saldato.

Innesco dell'arco nel metodo TIG LIFT
Per accendere I'arco di saldatura nel metodo TIG LIFT, svitare la valvola sull'impugnatura, premere il
pulsante, quindi strofinare delicatamente |'elettrodo di tungsteno sul pezzo da lavorare e sollevare



leggermente la torcia in modo che I'arco si accenda. Rilasciando il pulsante si termina il processo di
saldatura (in modalita 2T).

Un esempio di torcia di saldatura per il metodo TIG lift con valvola di controllo del gas nella torcia.

ATTENZIONE! La torcia TIG non € un accessorio standard del kit.

10. Smaltimento dell'imballaggio

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!

11. 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.

12. Pulizia e manutenzione

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

b) Usare solo agenti non corrosivi per la pulizia della superficie.

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

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

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

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

g) Conservare I'apparecchio in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita e dalla luce
solare diretta.

h) Rimuovere regolarmente la polvere con aria compressa asciutta e pulita.

i) La macchina deve essere protetta dall'acqua e dall'umidita.

j)  La macchina non deve essere posizionata su una superficie riscaldata.



k)

13.

Conservare la macchina in una stanza asciutta e pulita.

Ispezione regolare del dispositivo

La manutenzione periodica € necessaria affinché |'unita funzioni correttamente.

ATTENZIONE: Spegnere Il'unita e scollegarla dall'alimentazione prima di effettuare la manutenzione.

Controlli regolari

Manutenzione ordinaria di 6 mesi

- Sostituisci le etichette illeggibili

- Controllare il funzionamento di tutti gli
interruttori.

- Controllare che la ventola funzioni
correttamente e che l'aria fuoriesca dalla parte
posteriore della macchina

- Fare attenzione a vibrazioni, rumori, odori e
perdite di gas eccessivi durante il
funzionamento

- Verificare che i fili del bruciatore o di terra non
siano bruciati

- Verificare che eventuali collegamenti elettrici
non siano bruciati

- Verificare che il cavo di alimentazione non sia
danneggiato.

- Soffiare I'unita con aria secca e pulita sotto
pressione.

- Controllare i collegamenti elettrici della striscia
di ingresso/uscita per serrarli o sostituire le viti
arrugginite.
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Este manual de instrucciones ha sido traducido automdticamente. Nos esforzamos
constantemente por ofrecer una traduccién precisa. Sin embargo, ninguna traduccion
automatica es perfecta. Tampoco pretende sustituir a la traduccién realizada por un ser
humano. El manual de instrucciones oficial es la versidn 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 informacion incluida en
las instrucciones de uso, consulte la versién inglesa de estos contenidos, ya que esta es la
version oficial.

1. Simbolos

&,

Lea el manual de instrucciones.

S .

Producto reciclable.

Cumple los requisitos de las normas de seguridad pertinentes.

Debe utilizarse ropa de proteccién para todo el cuerpo.

jadvertencia! Usar guantes de proteccion.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilizar proteccién para los pies.

jadvertencia! iTocar la superficie caliente puede provocar quemaduras!

jadvertencia! Riesgo de incendio o explosién.

D
0
©
o
A
R

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

Q

1

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

iADVERTENCIA! Radiacion dafiina del arco de soldadura
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D

Queda prohibido tocar las piezas bajo tension

VA

2. Caracteristicas técnicas

iADVERTENCIA! Las ilustraciones de este manual de instrucciones son sélo de referencia
Yy pueden diferir del producto real en algunos detalles .

Descripcion del parametro

Valor del parametro

Nombre del producto

Mdquina de soldadura MIG/MAG

Modelo MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
E/I-cl)zlicaje de entrada nominal [V] / frecuencia 230/50 230/50 230/50
Tipo de soldadura MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG
Rango de corriente de soldadura MIG [A] 20-160 40-200 40-250
Levante el rango de corriente de soldadura 10-160 10-200
20-130

TIG [A]
Rango de corriente de soldadura MMA [A] 20-120 20-140 20-180

. . . 66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Eg(l;r;e[r;t]e de soldadura en el ciclo de trabajo 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)

0 71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)

. . . 85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
(ég:/rl[ir]\te de soldadura en el ciclo de trabajo 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)

° 92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
clase de IP IP21S IP21S 1P21S
Insulation class H H H
Conformidad con la norma ENIEC 60974-1 ENIEC 60974-1 ENIEC 60974-1
Dimensiones (ancho x fondo x alto) [cm] 350x150x220 330x220x150 450x160x220
Peso [kg] 6 6,3 6,4

3. Descripcion general

El manual estd destinado a ayudar a un 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 sonoras se reducen al nivel mas bajo posible.
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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:

Mdéquina de soldadura MIG/MAG

4.1. Observaciones generales

a) Cuide su seguridad y la de terceros leyendo y siguiendo las pautas contenidas en este manual.

b) Sodlo personas cualificadas pueden poner en marcha, operar, manipular y reparar el dispositivo.

c) Eldispositivo no debe utilizarse para fines distintos a aquellos para los que esta previsto.

d) Durante el funcionamiento, el dispositivo genera un campo electromagnético a su alrededor, que
puede provocar un mal funcionamiento de los implantes médicos, es decir, marcapasos, etc.

e) Esta prohibido apuntar el mango de soldadura hacia usted mismo, hacia otras personas y hacia
animales.

f) Requiere el servicio y el mantenimiento regulares.

g) Desconecte la unidad de la fuente de alimentacidn antes de cualquier ajuste, mantenimiento,
reemplazo de boquillas, etc.

h) No utilice el producto sin la carcasa.

i) Deseche todos los residuos de soldadura de acuerdo con las normativas locales.

4.2. Directrices de seguridad contra incendios

La preparacion del edificios y las habitaciones para la realizacidn de los trabajos peligrosos es la

siguiente:

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

b) mueva todos los objetos inflamables y no inflamables en envases inflamables a una distancia
segura;

c) proteger los materiales que no se puedan eliminar cubriéndolos, por ejemplo, con ldminas
metalicas, placas de yeso, etc. contra los efectos de, por ejemplo, salpicaduras de soldadura;

d) comprobacién si materiales u objetos propensos a la inflamacién situados en zonas cercanas no
requieren proteccion local;

e) sellar con materiales no inflamables los orificios pasantes de instalacion, ventilacidn, etc., situados
en las proximidades del lugar de trabajo;

f) proteger contra salpicaduras de soldadura o dafios mecanicos todos los cables eléctricos, de gas 'y
de instalacion con aislamiento inflamable, siempre que se encuentren dentro del rango de riesgo
causado por trabajos con riesgo de incendio;

g) comprobar si ese dia no se han realizado pinturas u otros trabajos que hayan utilizado 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
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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 mecdanicos 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 explosiéon.

a)

b)
c)

d)

Respete las normas de salud y seguridad para trabajos de soldadura y equipe el lugar de
trabajo con un extintor de incendios adecuado.

Estd prohibido soldar en lugares donde puedan encenderse materiales inflamables.

Estd prohibido soldar en una atmdsfera que contenga una mezcla explosiva de gases,
vapores, nieblas o polvos inflamables con aire.

Retire todos los materiales inflamables dentro de un radio de 12 m del lugar de soldaduray,
si esto es imposible, cubra los materiales inflamables con una cubierta no inflamable.

Tome medidas de precaucion contra chispas y particulas metdlicas incandescentes.

Tenga en cuenta que chispas o astillas de metal caliente pueden penetrar a través de ranuras
o aberturas en tapas, cubiertas o pantallas protectoras.

No soldar tanques o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables.
También queda prohibido soldar cerca de ellos.

No suelde tanques presurizados, lineas de presidén o tanques de presion.

Proporcione siempre suficiente ventilacion.

Aseglrese de estar en una posicion estable antes de comenzar a soldar.

4.4. Equipos de proteccion individual

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

a)

b)

c)

d)

f)

g)

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

Antes de soldar, deshagase de cualquier elemento inflamable o explosivo, como
encendedores y cerillas de propano-butano.

Utilice proteccion facial (casco o pantalla) y cubra los ojos con una pantalla que coincida con
la vista del soldador y la corriente de soldadura. Los estandares de seguridad sugieren un
tinte No. 13 para cualquier amperaje inferior a 300 A. Se pueden usar tintes de blindaje
inferiores si el arco esta cubierto por la pieza de trabajo.

Utilice siempre gafas de seguridad aprobadas con una proteccion lateral debajo del casco u
otra proteccion.

Utilice protectores en el lugar de trabajo para proteger a los demas del resplandor o las
salpicaduras.

Utilice siempre tapones para los oidos u otra proteccidn auditiva contra el ruido excesivo y
para evitar que entren salpicaduras en sus oidos.

Se debe advertir a las personas ajenas que no miren el arco eléctrico.
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4.5. Proteccion contra descargas eléctricas

jadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.

a)

b)

k)

qa)
r)

s)

u)

v)

Enchufe el cable de alimentacion en la toma de corriente mas cercana y guielo de forma
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 piezas cargadas eléctricamente puede provocar una descarga eléctrica o
guemaduras graves.

El arco eléctrico y la zona de trabajo se cargan eléctricamente cuando fluye la corriente.

El circuito de entrada y el circuito interno de la unidad también estan activos cuando la
alimentacidn esta encendida.

No toque los componentes activos.

Se debe llevar los guantes de proteccidn secos, sin agujeros, aislados y la ropas de
proteccion.

Utilice esteras aislantes u otros revestimientos aislantes en el suelo que sean lo
suficientemente grandes como para evitar el contacto entre el cuerpo y el objeto o el suelo.
Queda prohibido tocar el arco eléctrico.

Apague la fuente de alimentacidn antes de manipular, limpiar o reemplazar el electrodo.
Asegurese de que el cable de conexidn a tierra esté conectado correctamente y que el
enchufe esté correctamente insertado en el tomacorriente con conexién a tierra. La
conexién incorrecta de una toma de tierra del equipo puede causar riesgos alavidaoala
salud.

Compruebe periddicamente los cables de alimentacién en busca de dafios o falta de
aislamiento. El cable dafiado debe reemplazarse. La reparacion descuidada del aislamiento
puede causar la muerte o lesiones.

Apague el dispositivo cuando no esté en uso.

El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.

La pieza de trabajo debe estar correctamente conectada a tierra.

Sélo se podran utilizar accesorios que se encuentren en buen estado.

Las piezas dafiadas del dispositivo deben repararse o sustituirse. Durante los trabajos en
altura debe utilizarse los cinturones de seguridad.

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

En el momento de la activacién 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 de ella (p. €j., al banco
de trabajo).

La pinza de masa debe estar aislada si no esta conectada a la pieza de trabajo, para evitar el
contacto con el metal.

El producto esta disefiado para uso en interiores. Sin embargo, si ha estado expuesto a la
humedad o a la lluvia, se debe comprobar que no entren gotas de agua en su interior, lo que
podria provocar un accidente.

No permita que la unidad se moje.

jadvertencia! Después de desconectar el cable de alimentacion el equipo alin puede estar bajo
tension.

a)

Después de apagar el equipo y desconectar el cable de alimentacién 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.

A ATENCION Aunque el aparato ha sido disefiado para ser seguro, con las medidas de seguridad
adecuadas y a pesar del uso de elementos de seguridad adicionales para el usuario, todavia existe un
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ligero riesgo de accidente o lesiones al manipular el aparato. Es recomendable tener precaucién y
sentido comun a la hora de utilizarlo.

4.6. Gases y humos
iadvertencia! iEl gas puede ser peligroso para la salud o provocar la muerte!

a) Mantenga siempre una cierta distancia de la salida del gas.

b) Al soldar, preste atencién al intercambio de aire, evitando la inhalacidn de gases.

c) Retire las sustancias quimicas (grasas, disolventes) de la superficie de las piezas de trabajo,
ya que arden a altas temperaturas y desprenden vapores venenosos.

d) Lasoldadura de piezas galvanizadas solo se permite con extraccion eficiente con filtracién y
suministro de aire limpio. Los vapores de zinc son muy toéxicos y el sintoma de intoxicacién es
la llamada fiebre del zinc.

5. Instrucciones de uso

5.1. Observaciones generales

a) Eldispositivo debe utilizarse de acuerdo con el uso previsto, respetando las normas de
seguridad y salud y las restricciones resultantes de los datos de la placa de caracteristicas
(nivel IP, ciclo de trabajo, tensidn de alimentacién, etc.).

b) No abra la unidad ya que esto anulara la garantia; Ademas, la explosidn de piezas expuestas
puede provocar lesiones.

c) Elfabricante no sera responsable de los cambios técnicos del equipo ni de los dafios
materiales resultantes de la introduccion de estos cambios.

d) Siel equipo no funciona correctamente, comuniquese con el centro de servicio.

e) No cubra las ranuras de ventilacion del dispositivo; coloque la soldadora a una distancia de
30 cm de los objetos circundantes.

f) El soldador no debe sostenerse debajo del brazo ni cerca del cuerpo.

g) No instale el equipo en habitaciones con ambiente agresivo, mucho polvo y cerca de
dispositivos con alta emisién de campos electromagnéticos.

h) Mantenga los dedos, el cabello y la ropa alejados del ventilador giratorio.

i) El aparato debe estar conectado a tierra durante el funcionamiento.

j) Cuando el LED de sobrecarga térmica se ilumina durante el funcionamiento del aparato,
detenga el funcionamiento inmediatamente y espere a que el aparato se enfrie.

k) Cuando el aparato se utilice durante un periodo prolongado o con alta corriente, apague la
fuente de alimentacion solo después de que el aparato se haya enfriado.

I) iNo apague el dispositivo durante la soldadura!

m) Mantenga la unidad regularmente y limpie el interior de la unidad de polvo.

5.2. Conexion del equipo

5.2.1. Conexion eléctrica

a) Elequipo debe ser conectado por una persona calificada. Ademas la persona con las
cualificaciones necesarias debe comprobar sila conexién a tierra y la instalacion eléctrica
con el sistema de seguridad cumple con las normas de seguridad y funciona correctamente.

b) Coloque el equipo cerca del lugar de trabajo.

c) Para conectar la unidad, evite cables demasiado largos.

d) Las maquinas de soldar monofasicas deben conectarse a un enchufe equipado con una
clavija de conexién a tierra.

e) Las maquinas de soldar alimentadas por red trifasica se entregan sin enchufe; usted debe
adquirir dicho enchufe usted mismo y encargar la instalacion a una persona cualificada.
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iADVERTENCIA! El dispositivo sélo puede funcionar si esta conectado a una instalacién con un
fusible funcional.

5.2.2. Conexion de gas

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

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

c) Eluso econdémico del gas prolonga el tiempo de soldadura.

6. Descripcion del producto
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Panel de control
2 — Perilla de ajuste de voltaje (MIG)
3 — Perilla de ajuste de la velocidad del alambre (MIG) | Perilla de ajuste de corriente (MMA, TIG)
4 — Toma para soplete MIG/MMA/TIG
5 —Toma para linea de control MIG/TIG
6 — Toma de cable de tierra
7 —interruptor de encendido/apagado
Panel de control:

1 —Icono de encendido

2 —Icono de sobrecalentamiento
3 —Icono del modo de trabajo
MMA

4 — Icono de modo de trabajo
FLUX® 0,8

5 —Icono de modo de trabajo
FLUX® 0,9

6 — Icono del modo de trabajo
FLUX® 1.0

7 —Icono del modo de trabajo
LIFTTIG

8 — Botdn para cambiar modos
de trabajo / encender y apagar
luz (mantener presionado 3
segundos)
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MAGITEX 200

AC230V

1 —Panel de control
2 — Perilla de ajuste de voltaje (MIG)
3 — Perilla de ajuste de la velocidad del alambre (MIG) | Perilla de ajuste de corriente (MMA, TIG)
4 — Toma para soplete MIG/MMA/TIG
5 — Toma de salida negativa
6 —Toma de salida positiva
7 — Enchufe para cambiar polaridad al soldar FLUX.
8 —interruptor de encendido/apagado
9 — Conexidn de gas
Panel de control:
1 —Icono de encendido
2 —Icono de sobrecalentamiento
3 —Icono del modo de trabajo
MMA
4 — Icono de modo de trabajo
SOLIDO ® 0,8
5 —Icono de modo de trabajo
SOLIDO ® 1.0
6 — Icono de modo de trabajo
FLUX® 0,8
7 —Icono del modo de trabajo
FLUX® 1.0
8 — icono del modo de trabajo
LIFTTIG
9 — Botdn para cambiar modos
de trabajo / encender y apagar
luz (mantener presionado
durante 3 segundos)
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MAGITEX 250

1 — Panel de control
2 — Perilla de ajuste de la velocidad del alambre (MIG) | Perilla de ajuste de corriente/final de
corriente (MMA, TIG)
3 — Perilla de ajuste de voltaje (MIG)
4 — Casquillo para soplete de soldadura MIG
5 —Toma de salida negativa
6 —Toma de salida positiva
7 — Enchufe para cambiar polaridad al soldar FLUX.
8 —interruptor de encendido/apagado

9 — Conexidn de gas
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Panel de control:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 — Botdn de encendido/apagado de luces
2 — Botdn para cambiar el modo de soldadura (“Manual” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Botdn para cambiar el gas de soldadura (“C02” / “MIX” / “FLUX")
4 — Icono de sobrecalentamiento
5 —Icono de encendido
6 — Icono de sobrecorriente
7 — Botdn de soldadura rapida (“SPOT”) — disponible para los modos de soldadura “Manual” y
“Autosync”
8 — Botdn para cambiar el diametro del alambre
9 — Botdn para cambiar el modo de trabajo de la antorcha (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Perilla de ajuste de la corriente de soldadura
11 - Botdén de fin de configuracion de soldadura actual — disponible para el modo de soldadura 4T
12 - Perilla de ajuste del voltaje de soldadura

Icono de ajuste de corriente de soldadura
Icono de ajuste de tiempo puntual

Icono de velocidad del cable

Icono de ajuste de voltaje de soldadura
fcono de fuerza de arco (solo modo MMA)

Icono de ajuste de tiempo puntual

BE=TRE
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Antorcha MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5-

7.

boquilla de gas
distribuidor de gas
consejo de contacto
adaptador de punta
cuello de antorcha

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
desciende hacia cero, significa que hay una fuga de gas. En ocasiones, la fuga de gas puede
ser lenta. Para identificarlo, dejar la presion del gas en el regulador y en la linea durante un
tiempo prolongado (unos 15 minutos).

En caso de una fuga de gas, verifique todas las conexiones y terminales para detectar fugas.
Cepillar o rociar con agua y jabdn hara que aparezcan burbujas en el lugar de la fuga.
Apriete las abrazaderas o 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)
2)
3)

4)
5)

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

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

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

Conecte el cable de control de la antorcha TIG al conector en el panel frontal de la maquina.
Conecte el cable de alimentacidn a una toma de corriente y encienda la maquina.
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6) Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.

Soldadura mediante el método MIG/MAG

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

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

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

4) Asegurese de que esté instalado el cable de soldadura correcto en la maquina.

5) Conecte el cilindro de gas de proteccién con un reductor de presion a la entrada de gas en el
panel trasero de la maquina mediante una manguera de gas.

6) Conecte el cable de alimentacién a una toma de corriente y encienda la maquina.

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

Soldadura mediante el método FCAW (sin gas)

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

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

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

4) Asegurese de que esté instalado en la maquina el cable de soldadura autoprotector correcto.

5) Conecte el cable de alimentacién a una toma de corriente y encienda la maquina.

6) 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 alimentacidn y activar la alimentacidn.

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

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

8. Reemplazo del rodillo impulsor

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

Si necesita cambiar el didametro del alambre, reemplace también el rodillo impulsor o ajuste la
posicion del rodillo impulsor.
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1) Incline la palanca de ajuste de presién para abrir el rodillo de presidn.

2) Desatornille la perilla de montaje del rodillo impulsor y asegurese de que el tamafio del
rodillo impulsor sea apropiado para el cable que se va a instalar.

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

4) Vuelva a instalar el rodillo impulsor.

5) Apriete la perilla de montaje del rodillo impulsor.

6) Cierre el rodillo de presidn y coloque la palanca de ajuste de presidn en posicion vertical.

7) Ajuste la presion con la palanca.

9. Reemplazo del alambre de soldadura

PRECAUCION ! Todo mantenimiento, reemplazo de piezas, reparaciones o ajustes debe realizarse
con la fuente de alimentacién desconectada del dispositivo.

1) Abra la carcasa de la maquina y coloque el carrete de alambre de soldadura en el soporte
para que gire en sentido antihorario.

2) Desabroche el extremo del cable del carrete y sosténgalo en la mano en todo momento
para evitar que el carrete se desenrolle.

3) Enderece el extremo del cable unos 20 cm y corte la parte doblada.

4) Abra la palanca de ajuste de presién que abre el mecanismo de alimentacion.

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

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

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

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

9) Presione el gatillo de la pistola de soldar y espere a que salga el cable.

PRECAUCION ! Para que el alambre salga del extremo del soplete es necesario suministrar
la energia al equipo.

10) Cierre la tapa de la carcasa del carrete.

PRECAUCION ! Al insertar el cable en la pistola, no apunte la pistola hacia usted mismo ni hacia otras
personas. No coloque la mano, por ejemplo, delante de la punta, ya que el extremo cortado del
alambre es muy afilado. Ademas, mantenga los dedos alejados del rodillo de alimentacidn, ya que
esto puede provocar que queden atrapados entre los rodillos.

Polaridad de los cables de soldadura TIG

La polaridad negativa se utiliza en la mayoria de las operaciones de soldadura TIG. El soplete se
conecta al polo negativo y la pinza de puesta a tierra al polo positivo. De este modo, se reduce el
desgaste del electrodo y aumenta la cantidad de calor almacenado en el material soldado.

Encendido por arco en el método TIG LIFT

Para encender el arco de soldadura con el método TIG LIFT, desenrosque la valvula en el mango,
presione el botdn, luego frote suavemente el electrodo de tungsteno sobre la pieza de trabajo y
levante ligeramente la antorcha para que se encienda el arco. Al soltar el botdn finaliza el proceso de
soldadura (en modo 2T).
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Un ejemplo de un soplete de soldadura para el método de elevacion TIG con una vdlvula de control de
gas en el soplete.

iADVERTENCIA! La antorcha TIG no es un accesorio estandar del kit.

10. 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.

11. 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.

12. Limpieza y mantenimiento

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

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

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

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

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

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

g) Guardar el dispositivo en un lugar fresco y seco, protegido de la humedad y de la luz solar
directa.

h) Elimine el polvo periédicamente con aire comprimido limpio y seco.

i) La maquina debe protegerse del agua y la humedad.

j) La maquina no debe colocarse sobre una superficie caliente.

k) Guarde la maquina en una habitacién seca y limpia.



13. Inspeccion periodica del dispositivo.

Es necesario un mantenimiento periddico para que la unidad funcione correctamente.

PRECAUCION: Apague la unidad y desconéctela de la fuente de alimentacidn antes de realizar el

mantenimiento.

Inspecciones periddicas

Mantenimiento rutinario de 6 meses

- Reemplazar etiquetas ilegibles

- Comprobar el funcionamiento de todos los
interruptores.

- Comprobar que el ventilador funciona
correctamente y que sale aire por la parte
trasera de la maquina.

- Esté atento a vibraciones excesivas, ruidos,
olores y fugas de gas durante el
funcionamiento.

- Comprobar que el quemador o los cables de
tierra no estén quemados.

- Comprobar que las conexiones eléctricas no
estén quemadas.

- Comprobar que el cable de alimentacién no
esté dafado.

- Soplar el aparato con aire limpio y seco a
presion.

- Revisar las conexiones eléctricas de la regleta
de entrada/salida para apretar tornillos flojos o
sustituir tornillos oxidados.
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Kérjuk, vegye figyelembe, hogy ez a hasznalati utmutatd gépi forditdssal készilt. Arra
toreksziink, hogy a forditasok a lehet6 legpontosabbak legyenek, azonban egyetlen gépi
forditas sem tokéletes, és nem is célja, hogy helyettesitse az emberi forditast. A hivatalos
haszndlati Utmutaté az angol nyelvl valtozat. A forditasban keletkezett eltérések vagy
kilonbségek nem kotelez6 érvényliek, és nincs jogi hatasuk a megfelel6ség vagy a
végrehajtas szempontjabdl. Ha barmilyen kérdés meril fel a hasznalati utmutatdban
szerepld informacidk pontossagaval kapcsolatban, kérjik, hivatkozzon ezen tartalmak angol
nyelvi valtozatara, amely a hivatalos valtozat.

1. Szimbdolumok

S

Kérjuk, olvassa el a hasznalati Utasitast.

Ujrahasznosithat6 termék.

A termék teljesiti a vonatkozé biztonsagi szabvanyok kdvetelményeit.

Az egész testet 6vo védbruhazatot haszndljon.

Vigydzat! Hasznaljon véddkesztydit.

Hasznaljon véd6szemiiveget

Viseljen munkavédelmi cip6t.

Vigydzat! A forr¢ fellilet égési sériilést okozhat!

Vigydzat! T(iz vagy robbanas veszélye.

Vigyazat! Karos flstgazok és mérgezés veszélye. A felszabaduld gazok és fuistok
veszélyesek lehetnek az egészségre. A hegesztési folyamat soran gazok és flistok
szabadulnak fel. Ezen anyagok belégzése karos lehet az egészségre.

PP HIOODN

Megfelel6 fénysz(ir6vel elldtott hegesztémaszkot kell hasznalni.

>

VIGYAZAT! A hegeszt8iv kdros sugarzasa
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D

Ne érintse meg a fesziltség alatt allé részeket

VA

2. Miszaki adatok

7

VIGYAZAT! A jelen hasznalati utasitasban szerepld abrak csak tajékoztaté jellegtiek, és
egyes részleteikben eltérhetnek a tényleges terméktal.

Paraméter leirasa

Paraméter értéke

Preciziés mérleg

MIG/MAG hegeszt6gép

Modell MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Névleges tapfesziltség [V] / frekvencia [Hz] 230/50 230/50 230/50
Hegesztés tipusa MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG | MMA/MIG/TIG
MIG hegesztési aramtartomany [A] 20-160 40-200 40-250
Lift TIG hegesztési aramtartomany [A] 20-130 10-160 10-200
MMA hegesztési aramtartomany [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Hegeszt6aram 100%-os munkacikluson [A] 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Hegeszt6aram 60%-os munkacikluson [A] 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
IP-osztaly IP21S IP21S 1P21S
Insulation class H H H
A kovetkez6 normanak valé megfelelés: EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
I{\él;r]etek (szélesség x mélység x magassag) 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
Suly [kg] 6 6,3 6,4

3. Altalanos leiras

A kézikdnyv célja, hogy segitse a biztonsadgos és megbizhatd hasznalatot. A termék szigorian a mdszaki
el6irdsoknak megfeleléen, a legljabb mdszaki megolddsok és alkatrészek felhasznaldsaval, a
legmagasabb mindségi elGirdsok betartasaval lett tervezve és legyartva.

ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES ERTELMEZZE EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A késziilék hosszu és megbizhatd miikddésének biztositasa érdekében lgyeljen arra, hogy a készilléket
a jelen haszndlati utasitdsban foglalt irdnyelvek szerint megfelel6en (izemeltesse és karbantartsa. A
haszndlati utmutatdban szereplé miszaki adatok és specifikacidok naprakészek. A gyartd fenntartja a
jogot a min@ség javitasa érdekében torténd valtoztatasokra. A miszaki fejlédést és a zajcsokkentés
lehetdségét figyelembe véve a késziiléket Ugy tervezték és épitették meg, hogy a zajkibocsatasbol
eredd kockazatokat a lehetd legalacsonyabb szintre csdkkentsék.

4. A felhasznalas biztonsaga

AVIGYAZAT! Olvassa el az 6sszes biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. A figyelmeztetések és
utasitasok be nem tartasa aramutést, tiizet és/vagy sulyos sérulést vagy halalt okozhat.
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A figyelmeztetésekben és az utasitdsok leirdsdaban szereplé "eszkdz" vagy "termék" kifejezés a
kovetkez6kre vonatkozik:
MIG/MAG hegesztégép

4.1. Altalanos megjegyzések
a) Vigyazzon sajat és harmadik személyek biztonsagara, ha elolvassa és betartja az ebben a
kézikbnyvben szereplG irdanyelveket.
b) A késziiléket csak szakképzett személyeknek szabad belizemelni, mikddtetni, kezelni és javitani.
c) A késziiléket nem szabad a rendeltetésétdl eltér6 célokra hasznalni.
d) Mdkodés kozben a késziilék elektromagneses mezGt general maga koril, ami meghibasithatja az
orvosi implantatumokat, pl. a pacemakereket stb.
e) Tilos a hegesztényelet sajat maga, mas emberek és allatok felé irdnyitani.
f) Gondoskodni kell a gép rendszeres szervizelésérél és karbantartasarol.
g) Barmilyen beallitas, karbantartas, fiUvokacsere stb. el6tt valassza le a késziiléket az aramforrasrol.
h) Tilos a terméket levett burkolattal Gzemeltetni.
i) A hegesztési hulladékot a helyi elGirdsoknak megfelelen artalmatlanitsa.

4.2. Utmutaté tiizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez

Az éplilet és a helyiségek elGkészitése a tlizveszélyes munkak elvégzéséhez:

a) amunkavégzés helyérdl és helységébdl az éghets anyagokat és szennyez&déseket el kell tavolitani;

b) minden gyulékony és nem gyulékony csomagoldsban Iév6 gyulékony és nem gyulékony targyat
biztonsagos tdvolsagba kell helyezni;

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

d) ellenérizze, hogy a szomszédos helyiségekben lévé gyulékony anyagok vagy tdrgyak nem
igényelnek-e helyi évintézkedéseket;

e) tomitse le nem gyulékony anyagokkal a munkahely kdzelében 1évé, a szerelésen, szellzésen stb.
|év6 atmend lyukakat;

f) védje a hegesztési froccsenések vagy mechanikai sériilések ellen a gyulékony szigetelés(
elektromos, gaz- és szerelési kabeleket, feltéve, hogy azok a tlizveszélyes munkalatok altal okozott
kockazat hatokorén belul vannak;

g) ellendrizze, hogy aznap nem végeztek-e festési vagy egyéb, gyulékony anyagokat felhasznald
munkalatokat.

A szikrak tiizet okozhatnak

A hegesztés kozben keletkezd szikrak tiizet, robbanast és a csupasz béron égési sériilést okozhatnak.
Hegesztés kdzben viseljen hegesztbkesztylit és véddruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden
gyulékony anyag biztonsagos tdroldsat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot
tartalmazo zart edényeket vagy tartalyokat. Az ilyen edényeket vagy tartdlyokat hegesztés el6tt ki kell
Obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6z6k vagy
folyadékok kozelében. A tlizoltd felszerelést (tlizolté pokrécot, por- vagy haboltd késziilék) a
munkahely kozelében, jol Iathatdan és kénnyen hozzaférhet6 helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jovahagyott gazpalackokat és megfeleléen m(ikod6 reduktort haszndljon. A palackot fliigg6leges
helyzetben kell szallitani és tarolni. Védje a palackokat héforrasoktdl, feld6léstél és mechanikai
sérilésektdl. Tartsa a gazkésziilék 6sszes alkatrészét j6 allapotban: palackot, toml6t, csatlakozdkat,
reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak
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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.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Tartsa be a hegesztési munkakra vonatkozd egészségligyi és biztonsagi elGirdsokat, és
szerelje fel a munkahelyet megfeleld tlizoltd késziilékkel.

Tilos olyan helyen hegeszteni, ahol gyulékony anyagok meggyulladhatnak.

Tilos olyan légkoérben hegeszteni, amely éghetd gazok, g6zok, kédok vagy porok levegével
alkotott robbandsveszélyes keverékét tartalmazza.

T4volitson el minden gyulékony anyagot a hegesztés helyét6l 12 m-es korzetben, és ha ez
nem lehetséges, fedje le a gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal.

Tegyen ovintézkedéseket a szikrak és az izz6é fémrészecskék ellen.

Vegye figyelembe, hogy a szikrdk vagy forré fémszildnkok athatolhatnak a védGsapkakon,
fedeleken vagy arnyékoldkon lévé réseken vagy nyilasokon.

Ne hegeszteni olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak
vagy tartalmaztak. A kozeliikben is tilos a hegesztés.

Ne hegeszti nyomas alatt all6 tartdlyokat, nyomédvezetékeket vagy nyomastartalyokat.
Mindig gondoskodjon megfelels szell§zésr6l.

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

4.4. Személyes védelmi eszk6zok
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Vigyazat! Az elektromos hegesztGiv sugdrzasa karosithatja a szemet vagy a bort.

a)
b)

c)

d)

f)

g)

A hegesztés soran tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezet6 anyagbdl (bér, vastag
pamut) készilt véd6ruhdazatot, bérkeszty(it, magas csizmat és véd&csuklyat kell viselni.
Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbandsveszélyes targytdl, példaul
propan-butan ongyujtotdl és gyufatdl.

Hasznaljon arcvédét (sisakot vagy véddépajzsot), és a hegeszt6 latési viszonyainak és a
hegesztési aramnak megfelelS arnyékoldval fedje le a szemét. A biztonsagi szabvanyok 13-as
arnyékoldst javasolnak minden 300 A alatti aramerdsséghez. Alacsonyabb arnyékolasi
arnyékolas is hasznalhato, ha az ivet a munkadarab elfedi.

A sisak vagy mas védGpajzs alatt mindig hasznaljon jovahagyott védGszemiiveget oldalsé
védG6pajzzsal.

Hasznaljon munkahelyi véd6pajzsokat, hogy megvédjen mdsokat a vakito fénytdl vagy a
froccsend fénytdl.

Mindig viseljen flildugdt vagy mas hallasvédét a tulzott zaj ellen és annak
megakaddlyozdsdra, hogy a froccsend viz a fllébe jusson.

Figyelmeztesse a kozelben tartézkoddkat, hogy ne nézzenek az elektromos ivbe.

4.5. Aramiités elleni védelem

Vigyazat! Az dramutés halalos lehet!

a)

b)

c)
d)

e)
f)

Dugja be a tapkabelt a legkdzelebbi konnektorba, és vezesse azt praktikus és biztonsagos
madon. Kerllje a kdbel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami
aramutéshez vagy tlizh6z vezethet.

Az elektromosan toltott részekkel vald érintkezés aramiitést vagy sulyos égési sériiléseket
okozhat.

Az elektromos iv és a munkaterilet elektromosan felt6ltédik, amikor aram folyik.

A bemeneti dramkor és a készilék belsé aramkorei is fesziiltség alatt allnak, ha a késziilék be
van kapcsolva.

Ne érintse meg a fesziltség alatt all6 alkatrészeket.

Viseljen szaraz, nem lyukas, szigetelt keszty(t és védéruhazatot.
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g) Hasznaljon szigetel6sz6nyeget vagy mas szigetel6 bevonatot a padlon, amely elég nagy
ahhoz, hogy megakaddlyozza a test és a targy vagy a padlo kdzotti érintkezést.

h) Ne érintse meg az elektromos ivet.

i) Azelektréda kezelése, tisztitasa vagy cseréje el6tt kapcsolja ki a tapellatast.

j)  Gy6z6djon meg rdla, hogy a foldel6 kabel megfelel6en csatlakoztatva van, és hogy a dugd
megfelel6en be van dugva a foldelt konnektorba. A késziilék foldelésének helytelen
csatlakoztatasa életveszélyes lehet.

k) Rendszeresen ellenérizze a tdpkabeleket sériilések vagy szigeteléshidany szempontjabdl. A
sérilt kabelt ki kell cserélni. A szigetelés gondatlan javitasa halalhoz vagy
egészségkarosodashoz vezethet.

I) Kapcsolja ki a készliléket, ha nem hasznalja.

m) A kdbelt nem szabad a test koré tekerni.

n) A munkadarabot megfeleléen féldelni kell.

o) Csak j6 allapotban lévé tartozékok hasznalhatok.

p) A készilék sérilt részeit meg kell javitani vagy ki kell cserélni. A magasban térténdé
munkavégzésnél biztonsagi 6vet kell hasznalni.

g) Minden felszerelést és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

r) Bekapcsolds utan az elektrédafogo végét tartsa a testétdl tavol.

s) Csatlakoztassa a foldkabelt a munkadarabhoz vagy a lehetd legkdzelebb ahhoz (pl. a
munkapadhoz).

t) A munkaszoritét szigetelni kell, ha nem csatlakozik a munkadarabhoz, hogy elkerilje a
fémmel vald érintkezést.

u) A terméket beltéri haszndlatra tervezték. Ha azonban nedvességnek vagy esének volt kitéve,
ellendrizni kell, hogy ne keriiljenek bele vizcseppek, ami balesethez vezethet.

v) Ne hagyja, hogy a készilék nedves legyen.

Vigyazat! A tapkabel levalasztasa utan a késziilék még mindig fesziiltség alatt lehet.
a) A késziilék kikapcsolasa és a fesziltségkabel levalasztasa utan ellenGrizze a bemeneti
kondenzator fesziltségét, és gy6z6djon meg arrél, hogy a fesziiltség értéke nulla legyen,
ellenkez6 esetben ne nylljon a készilék alkatrészeihez.

A FIGYELEM Bar a késziiléket ugy tervezték, hogy biztonsagos legyen, megfelel8 biztonsagi
intézkedésekkel, és annak ellenére, hogy a felhaszndld szamara tovabbi biztonsagi funkcidkat
alkalmaznak, a késziilék kezelése soran még mindig fenndll a baleset vagy sériilés kockazata.
Hasznalatakor tandcsos évatossagot és jozan észt tanusitani.

4.6. Gazok és flistok

Vigyazat! A gaz kdros lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!
a) Mindig tartson tdvolsagot a gazkidadomls nyilastol.
b) Hegesztés kdzben ligyeljen a levegGeserére, keriilje a gazok belélegzését.
c) Vegyianyagok (zsirok, olddszerek) eltavolitdsa a munkadarabok felliletérél, mivel azok magas
hémérsékleten égnek, és mérgezé flistot bocsatanak ki.
d) A horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony elszivassal, szliréssel és tiszta levegdvel
megengedett. A cinkg6z6k nagyon mérgezdek, és a mérgezés tlinete az Ugynevezett cinklaz.
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5.

a)

b)

f)
g)
h)
i)
)

k)

m)

Hasznalati utasitas

5.1. Altalanos megjegyzések
A késziiléket rendeltetésének megfelel6en, az egészségligyi és biztonsagi elGirasoknak,
valamint a cimtablan szerepl6 adatokbdl (IP-szint, lizemi ciklus, tapfesziltség stb.) eredd
korlatozasoknak megfeleléen kell hasznalni.
Ne nyissa ki a késziiléket, mivel ez a garancia érvényét veszti; tovabbd a szabadon lévé
alkatrészek felrobbandsa sériilést okozhat.
A gyartd nem vallal felel6sséget a berendezés miiszaki valtoztatdsaiért vagy az ilyen
valtoztatdsok bevezetésébdl ered6 anyagi karokért.
Ha a berendezés meghibdsodik, forduljon a szervizkézponthoz.
Ne takarja el a késziilék szell6z6nyildsait - helyezze a hegeszt6gépet 30 cm tavolsagra a
kornyez targyaktol.
A hegeszt6 készlléket nem szabad a hdna alatt vagy a testhez kozel tartani.
Ne telepitse a berendezést agressziv kdrnyezetd, nagy porfelhézet(l helyiségekbe és nagy
elektromagneses mez6t kibocsatd eszkozok kdzelébe.
Tartsa tavol az ujjakat, a hajat és a ruhazatot a forgd ventilatortdl.
A késziiléket m(ikodés kozben foldelni kell.
Ha a késziilék m(ikodése kozben kigyullad a hétulterhelésre figyelmeztet6 LED, azonnal allitsa
le a készililék miikodését, és varja meg, amig a késziilék lehdil.
Ha a készliléket hosszu ideig vagy nagy dramerGsséggel hasznalja, csak a késziilék leh(lése
utan kapcsolja ki a tapellatast.
Ne kapcsolja ki a késziiléket hegesztés kdzben!
Rendszeresen karbantartja a késziiléket, és tisztitsa meg a késziilék belsejét a portdl.

5.2. A késziilék csatlakoztatasa

5.2.1. Aramra csatlakoztatas
A berendezést szakképzett személynek kell csatlakoztatnia. Ezenkiviil a sziikséges
képesitéssel rendelkezd személynek ellendriznie kell, hogy a féldelés és az elektromos
berendezések, beleértve a védelmi rendszert is, megfelelnek-e a biztonsagi el6irdsoknak és
megfelel6en mlkodnek-e.
Helyezze a berendezést a munkahely kézelében.
A késziilék csatlakoztatdsahoz keriilje a tul hosszu kabeleket.
Az egyfazisu hegeszt6gépeket foldelGcsappal elldtott aljzathoz kell csatlakoztatni.
A 3 fazisu halézatrdl taplalt hegesztégépeket dugd nélkil szallitjak, ilyen dugdt 6nnek kell
beszereznie, és a beszerelést szakképzett személynek kell elvégeznie.

VIGYAZAT! A késziilék csak akkor tizemeltethetd, ha miikodé biztositékkal ellatott berendezéshez
van csatlakoztatva.

b)

c)

6.

5.2.2. Gaz csatlakoztatasa
A gazpalackokat a munkadarabtdl tavol kell elhelyezni, és biztositani kell Gket eesés ellen.
A hegeszt6gép gazcsatlakozdjat megfelel6 tomlbvel és gazaramlas-szabalyozdval kell a
palackhoz vagy gazberendezéshez csatlakoztatni. Vigydzat! Tilos a haldzati szlikit6k
haszndlata a palackokhoz és forditva. Az ilyen csere a sz(ikit6 meghibdasoddsahoz és személyi
sériilésekhez vezethet.
A takarékos gazfelhaszndlas meghosszabbitja a hegesztési id6t.

Termék attekintés
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 - Vezérl6pult
2 - Fesziiltségbedllité gomb (MIG)
3 - Drétsebesség-bedllité gomb (MIG) | Aramer&sség-beallitd gomb (MMA, TIG)
4 - MIG/MMA/TIG hegesztpisztoly foglalata
5 - Aljzat a MIG/TIG vezérl6vezetékhez
6 - Foldelt vezeték aljzat
7 - ON/OFF kapcsolé
Vezérl6pult:

1 - Bekapcsolas ikon

2 - Tulmelegedés ikon

3 - MMA munkamad ikon

4 - FLUX @ 0.8 munkamadd ikonja
5 - FLUX ® 0.9 munkamad ikonja
6 - FLUX ® 1.0 munkamod ikonja
7 - LIFT TIG munkamdd ikon

8 - gomb a munkamddok
véltasahoz / a fény be- és
kikapcsoldsahoz (3 masodpercig
nyomva tartva)
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MAGITEX 200

AC230V

1 - Vezérl6pult
2 - Fesziiltségbedllité gomb (MIG)
3 - Drétsebesség-beallité gomb (MIG) | Arambeallité gomb (MMA, TIG)
4 - MIG/MMA/TIG hegeszt6pisztoly foglalata
5 - Negativ kimeneti aljzat
6 -Pozitiv kimeneti aljzat
7 - Dugd a polaritds megvaltoztatdsahoz FLUX hegesztéskor.
8 - ON/OFF kapcsold
9 - Gazcsatlakozas

Vezérl6pult:

1 - Bekapcsolas ikon

2 - Tulmelegedés ikon

3 - MMA munkaméd ikon

4 - SOLID ® 0.8 munkamdd ikonja
5 - SOLID ® 1.0 munkamdd ikonja
6 - FLUX ® 0.8 munkamad ikonja
7 - FLUX ® 1.0 munkamad ikonja
8 - LIFT TIG munkamdd ikon

9 - gomb a munkamaddok
véltasahoz / a fény be- és
kikapcsolasahoz (3 masodpercig
nyomva tartva)
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MAGITEX 250

1 - Vezérl6pult
2 - Drétsebesség-beallitd gomb (MIG) | Aram / végaram-beallité gomb (MMA, TIG)

3 - Fesziiltségbedllité gomb (MIG)
4 - MIG hegeszt6pisztoly foglalata

5 - Negativ kimeneti aljzat

6 -Pozitiv kimeneti aljzat

7 - Dugd a polaritds megvaltoztatdsahoz FLUX hegesztéskor.
8 - ON/OFF kapcsold
9 - Gazcsatlakozas
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VezérlGpult:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 - Fény be/ki kapcsolé gomb
2 - Gomb a hegesztési izemmad valtasahoz ("Kézi" / "Automatikus szinkronizalas" / "MMA" / "Lift
TIG").
3 - Gomb a gazhegesztés megvaltoztatasara ("CO2" / "MIX" / "FLUX")
4 - Tulmelegedés ikon
5 - Bekapcsolas ikon
6 - Tuldram ikon
7 - Gyorshegeszt6 gomb ("SPOT") - elérhets a "Kézi" és az "Automatikus szinkronizalds" hegesztési
modokhoz
8 - Gomb a vezeték atmér6jének megvaltoztatasara
9 - gomb a zsebldmpa izemmaddjanak megvaltoztatasara (2T / 4T / "SPOT")
10 - Hegesztési arambedllité gomb
11 - Az aram végi hegesztés beallitdsa gomb - 4T hegesztési lzemmaddban elérhetd
12 - Hegesztési fesziltségbeallité gomb

Hegesztési aram beallitasa ikon

Helyszini idGbeallitas ikon

Drot sebesség ikon

Hegesztési fesziiltség beadllitasanak ikonja

iverd ikon (csak MMA Gzemmaddban)

Helyszini id6beallitas ikon

BE=TRE
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MIG/MAG faklya

1-
2-
3-
4-
5.

7.

gazfuvoka

gazeloszto
kapcsolatfelvételi tipp
cslucsadapter

faklya nyak

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 kovetkezbképpen kell végrehajtani:

1)

2)
3)
4)

5)

6)

Csatlakoztassa a szabalyozot és a gdzvezeték-szerelvényt, és hlzza meg az dsszes
csatlakozast és bilincset.

Lassan nyissa ki a palackszelepet.

Allitsa be az dramlasi sebességet a vezérlén koriilbelil 8-10 I/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 szivargds helyén.

Hlzza meg a bilincseket vagy csatlakozdkat a gazszivargas megsziintetése érdekében.

FONTOS! - A gép beinditasa elG6tt ajanlott ellendrizni a gdzszivargds meglétét. Javasoljuk, hogy zarja el
a palackszelepet, amikor a gépet nem hasznalja.

TIG hegesztési mod

1)
2)

3)

Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a ,,+” jel(i csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a hegeszt6 kabelt a ,,-” jel(i csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozds rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a palack gaztomlgjét a TIG pisztolyhoz (a palackot megfeleld
nyomascsokkentdvel kell felszerelni).
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4)
5)
6)

Csatlakoztassa a TIG-faklya vezéri6kabelét a gép elSlapjan Iévé csatlakozdhoz.
Csatlakoztassa a tdpkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

Csatlakoztassa a foldelS kabelt a munkadarabhoz. Ezen |épések elvégzése utan kezdédhet a
hegesztés.

Hegesztés MIG/MAG mddszerrel

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Helyezze be a hegesztGpisztoly kabelének dugaszat a gép el6lapjan talalhatd Euro MIG/MAG
kimeneti aljzatba, és huzza meg.

Dugja be a foldelS vezeték csatlakozdjat a hegesztSkésziilék el6lapjan 1évé ,,-” jellel jelolt
csatlakozdba, és hlzza meg az dramutato jarasaval megegyezd iranyba.

Dugja be a polaritasvalté dugdt a ,+” jellel jel6lt termindlba a hegeszt6készilék elGlapjan, és
hldzza meg az éramutaté jarasaval megegyezGen.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a megfelelé hegesztGhuzal van-e a gépbe szerelve.
Csatlakoztassa a nyomascsokkentGvel ellatott védGgdzpalackot egy gazcsé segitségével a gép
hatlapjan 1évé gazbemenethez.

Csatlakoztassa a tdpkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a munkadarabhoz. Ezen |épések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.

Hegesztés FCAW modszerrel (gaz nélkiil)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Helyezze be a hegesztGpisztoly kabelének dugaszat a gép el6lapjan talalhaté Euro MIG/MAG
kimeneti aljzatba, és huzza meg.

Dugja be a foldeld vezeték csatlakozéjat a hegesztbkésziilék el6lapjan 1évé ,+” jellel jelolt
csatlakozdba, és hluzza meg az dramutatd jarasaval megegyezd iranyba.

Dugja be a polaritasvalté dugét a ,,-” jellel jelolt termindlba a hegeszt&késziilék elélapjan, és
hizza meg az éramutaté jardsdval megegyezben.

Gy6z6djon meg réla, hogy a megfelel6 6ndrnyékold hegeszt6huzal van a gépbe szerelve.
Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

Csatlakoztassa a foldelS kabelt a munkadarabhoz. Ezen |épések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.

MMA hegesztési mod:

1)
2)

3)
4)

Csatlakoztassa a hegesztGkabelt a ,,+” jellel jelolt csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a foldeld kabelt a ,,-” jel( csatlakozéhoz, és csavarja el a kdbeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

Csatlakoztassa a tdpkabelt, és kapcsolja be a tapellatast.

Csatlakoztassa a foldeld kabelt a munkadarabhoz. Ezen 1épések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.

A VIGYAZAT! A kébelek polaritasa kiilonb6z4 lehet! Minden polarizaciéval kapcsolatos
informacié az elektréda gydrtdja altal biztositott csomagolason fel kell legyen tiintetve!

8.

A hajtégorgd cseréje

VIGYAZAT! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast Ggy kell elvégezni, hogy a
készllékrél le kell valasztani a tapellatast.
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Ha meg kell valtoztatnia a huzal 4tmérdéjét, cserélje ki a meghajtd gorg6t is, vagy allitsa be a meghajtd
gorg6 helyzetét.

1)
2)

3)
4)
5)

6)
7)

9

Dontse el a nyomasbeallito kart a nyomaogorgs kinyitasahoz.

Csavarja ki a meghajté gorgé rogzit6gombijat, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a meghajto gorgé
mérete megfelel a beszerelendé vezetéknek.

Ha szlikséges, huzza le a meghajtogorgdt a tengelyrdl, és forgassa el, hogy megvaltoztassa a
hornyot, amelyen keresztil a hegeszt6huzal mozog.

Szerelje vissza a meghajtégorg6t.

Hlzza meg a hajtogorgs rogzit6gombjat.

Zarja be a nyomogorgdt, és allitsa a nyomdsbeallitd kart figgbleges helyzetbe.

Allitsa be a nyomast a karral.

. A hegesztohuzal cseréje

FIGYELEM! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy bedllitast ugy kell elvégezni, hogy a
készllékrél le kell valasztani a tapellatast.

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

7)

8)

9)

Nyissa ki a gép hazat, és rogzitse a hegeszt6huzal orsot a tartdhoz Ugy, hogy az az dramutaté
jarasaval ellentétes iranyban forogjon.

Oldja le a huzal végét az orsordl, és mindig tartsa a kezében, hogy megakadalyozza az orsé
letekeredését.

A drét végét kb. 20 cm hosszan egyenesitsik ki, és vagjuk le a meghajlott részt.

Nyissa ki az adagold mechanizmust nyitéd nyomasbeallitd kart.

Vezesse a huzalt a hatsé huzalvezetén keresztil a hegeszt6pisztoly huzalvezet6jéhez.
Zarja be az adagoldszerkezetet, és rogzitse azt a nyomasbeallitd karral. Gy6z6djon meg réla,
hogy a vezeték a meghajtd tekercs hornydban fut.

Allitsa be a kar nyomdsat, de ne Iépje tul a skala felét. A tul nagy nyomas karosithatja a
vezetéket. Masrészt, ha a nyomas tul gyenge, a huzal csuszni fog az el6told
mechanizmusban, és a huzal nem fog egyenletesen mozogni.

Gy6z6djon meg réla, hogy a beszerelt hegeszt6huzalhoz megfelel6 érintkez6hegy van a
hegeszt6pisztolyba illesztve. Ha sziikséges, cserélje ki az érintkez6hegyet.

Nyomja meg a hegesztGpisztoly ravaszat, és varja meg, hogy a huzal kijojjon.

FIGYELEM! A vezetéknek a pisztolybdl vald kicsusztatasahoz arammal kell ellatni a
késziiléket.

10) Zarja be az orséhaz fedelét.

FIGYELEM! Amikor a vezetéket a pisztolyba helyezi, ne irdnyitsa a pisztolyt magdra vagy mas
emberekre. Ne tegye a kezét pl. a hegy elé, mert a drét levagott vége nagyon éles. Az ujjait is tartsa

tdvol az adagoldhengerektél, mert az ujjai beszorulhatnak a hengerek kozé.

A TIG-hegeszt6 vezetékek polaritasa

A legtobb TIG-hegesztési miveletnél negativ polaritast hasznalnak. A hegeszt6pisztoly a negativ
pélushoz, a foldels bilincs pedig a pozitiv pdlushoz csatlakozik. igy csokken az elektréda kopdasa, és né
a hegesztett anyagban tarolt h6 mennyisége.

ivgyuijtas a TIG LIFT médszerben
A hegeszt6iv begyujtasahoz a TIG LIFT mddszerrel csavarja ki a fogantyun [évé szelepet, nyomja meg
a gombot, majd dvatosan dorzsélje a volframelektrédat a munkadarabhoz, és enyhén emelje meg a
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faklyat, hogy az iv begyulladjon. A gomb felengedésével a hegesztési folyamat véget ér (2T
izemmoadban).

Egy példa a TIG-emelbs hegesztéfdklydra, a gdzszabdlyozo szeleppel a faklydban.

VIGYAZAT! A TIG-ldmpa nem tartozik a készlet alaptartozékai kdzé.

10. A csomagolas artalmatlanitasa

Kérjiik, hogy a csomagoldelemeket (karton, mlianyag szalagok és polisztirol) 6rizze meg, hogy
amennyiben a késziléket szervizelésre vissza kell vinni, az a lehet6 legjobban védve legyen a szallitas
soran!

11. Szallitas és tarolas

Szallitas kozben a késziiléket rogziteni kell Gtések és felborulas ellen, és nem szabad fejjel lefelé
helyezni. A késziiléket jol szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szaraz a leveg6 és nincsenek korroziv
gazok.

12. Tisztitas és karbantartas

a) ¢ Minden tisztitas el6tt, és akkor is, ha a késziilék nincs hasznalatban hdzza ki a halézati
csatlakozot, és hagyja, hogy a késziilék teljesen lehdlhessen.

b) A fellletek tisztitasara csak mard anyagoktdl mentes tisztitoszereket szabad hasznalni.

c) Tilos a készliléket vizsugarral frocskolni, vagy vizbe meriteni.

d) Ugyeljen arra, hogy viz ne keriilhessen a késziilék hazaba.

e) A szell6z6nyilasokat kefével és siritett levegdvel kell tisztitani.

f) Minden tisztitas utdn az dsszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a késziilék Gjbéli
hasznalata el6tt.

g) Akésziléket hlivos és szdraz helyen, nedvességtél és kozvetlen napfénytél védve kell tarolni.

h) Rendszeresen tavolitsa el a port szaraz és tiszta s(ritett levegével.

i) A gépetvédenikell a vizt6l és a nedvességtdl.

j) A gépet nem szabad f(itott fellletre helyezni.

k) A gépet szaraz és tiszta helyiségben térolja.
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13. A késziilék rendszeres ellenérzése
A késziilék megfelel6 miikodéséhez rendszeres karbantartdsra van sziikség.

FIGYELMEZTETES: Karbantartas el6tt kapcsolja ki a késziiléket, és vélassza le a tapellatasrol.

Rendszeres ellenérzések 6-hdnapi rutin karbantartas

- Az olvashatatlan cimkék cseréje - Fujja ki a készlléket szaraz, tiszta levegével,
- Ellendrizze az 6sszes kapcsold miikodését. nyoma3s alatt.

- Ellendrizze, hogy a ventilator megfelel6en - Ellenérizze a bemeneti/kimeneti szalag
m(ikodik-e, és hogy a levegd a gép hatuljabdl elektromos csatlakozasait, hogy a meglazult
tavozik-e. vagy rozsdas csavarokat meghuzza vagy

- Ugyeljen a tulzott rezgésre, zajra, szagra és kicserélje.

gazszivargasra mikodés kozben.

- Ellenérizze, hogy az égd vagy a foldeld
vezetékek nem égtek-e at.

- Ellenérizze, hogy az elektromos csatlakozasok
nem égtek-e at.

- Ellendrizze, hogy a tapkabel nem sériilt-e meg.
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Bemaerk at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er blevet gjort en stor
at fa

maskineoverszttelser perfekte, og er heller ikke ment som erstatning for en menneskelig

arbejdsindsats for oversattelserne sa praecise som muligt, er ingen

oversattelse. 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

¢,

Laes venligst betjeningsvejledningen.

\
A_o\
i

Produktet er genanvendeligt.

Produktet opfylder kravene, angivet i de relevante sikkerhedsstandarder.

Brug beskyttelsesbeklaedning, der beskytter hele kroppen.

o

Obs! Brug beskyttelseshandsker.

&

Brug sikkerhedsbriller

Brug fodbeskyttelse

Obs! Varm overflade kan forarsage forbraendinger!

e
N

Obs! Risiko for brand eller eksplosion.

A,
©
A

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.

N\

1

1

Der bgr anvendes en svejsemaske med den passende filtermgrkhedsgrad.

A

OBS! Skadelig straling fra svejsebuen

!

=

Rer ikke ved stremfgrende dele
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2. Tekniske data

OBS! lllustrationerne i denne brugsanvisning er kun til reference og kan afvige fra det
faktiske produkt i nogle detaljer.

Parameterbeskrivelse

Parametervaerdi

Produktnavn MIG/MAG-svejsemaskine
Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominel indgangsspaending [V] / frekvens 230/50 230/50 230/50

[Hz]

Type svejsning

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MIG-svejsestremomrade [A] 20-160 40-200 40-250
Laft TIG-svejsestrgmomrade [A] 20-130 10-160 10-200
MMA-svejsestrgmomrade [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Svejsestrgm ved 100 % arbejdscyklus [A] 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Svejsestrgm ved 60 % arbejdscyklus [A] 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
IP-klasse IP21S IP21S 1P21S
Isoleringsklasse H H H

Overholder

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

Dimensioner (bredde x dybde x hgjde) [cm].

350 x 150 x 220

330x220x 150

450 x 160 x 220

Vaegt [kg]

6

6,3

6,4

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.

LLES 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 aendringer 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:
MIG/MAG-svejsemaskine

4.1. Generelle bemaerkninger
a) Se¢rg for din egen og tredjeparts sikkerhed ved at laese og f@lge retningslinjerne i denne manual.
b) Kun kvalificerede personer ma tage apparatet i brug, betjene det, handtere det og reparere det.
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c) Enheden ma ikke bruges til andre formal end dem, den er beregnet til.

d) Under drift genererer enheden et elektromagnetisk felt omkring sig, som kan fa medicinske
implantater, f.eks. pacemakere, til at fungere darligt.

e) Det er forbudt at rette svejsehandtaget mod sig selv, andre mennesker og dyr.

f) Serg for regelmaessig service og vedligeholdelse.

g) Frakobl enheden fra stremforsyningen fgr enhver justering, vedligeholdelse, udskiftning af dyser
osV.

h) Er afskeermningen afmonteret ma udstyret ikke anvendes.

i) Bortskaf alt svejseaffald i overensstemmelse med lokale bestemmelser.

4.2. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige veerker

Forberedelse af bygningen og lokaler til brandfarlige arbejder bestar af:

a) renggring af lokaler eller steder, hvor arbejdet vil blive udfgrt, fra brandbare materialer og
forurenende stoffer;

b) Flyt alle breendbare og ikke-braendbare genstande i breendbar emballage til en sikker afstand;

c) beskytte materialer, som ikke kan fjernes ved at daekke dem til, f.eks. med metalplader, gipsplader
osv. mod pavirkninger fra f.eks. svejsesprgjt;

d) kontrollere, om materialer eller genstande, der er modtagelige for antaendelse i tilstedende rum,
ikke kraever brug af lokale sikkerhedsforanstaltninger;

e) Forseglalle gennemgaende hulleriinstallationer, ventilation osv. i nserheden af arbejdsstedet med
ikke-breendbare materialer;

f) Beskyt alle el-, gas- og installationskabler med breendbar isolering mod svejsesprgjt eller
mekaniske skader, forudsat at de ligger inden for risikoomradet for brandfarligt arbejde;

g) Kontroller, at der ikke blev malet eller udfgrt andet arbejde med brandfarlige stoffer den
pagaeldende dag.

Gnister kan forarsage brand

Svejsegnister kan forarsage brand, eksplosion og forbraendinger pa bar hud. Brug svejsehandsker og
beskyttelsestgj under svejsning. Fjern eller beskyt alle brandfarlige materialer og stoffer pa
arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige veesker. Sadanne
beholdere eller tanke bgr skylles f@gr svejsning for at fjerne braeendbare vaesker. Svejs ikke i naerheden
af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker. Brandbekaempelsesudstyr (brandtaepper og pulvere- eller
sneslukkere) bgr placeres nzer 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 std i en opretstaende position. Beskyt gasflaskerne mod virkningen af varmekilder, valtning 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.
a) Overhold sundheds- og sikkerhedsforskrifterne for svejsearbejde, og udstyr arbejdspladsen
med en passende ildslukker.
b) Det er forbudt at svejse pa steder, hvor braendbare materialer kan antaendes.
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c)

d)

f)

g)
h)
i)
j)

Det er forbudt at svejse i en atmosfaere, der indeholder en eksplosiv blanding af breendbare
gasser, dampe, tager eller stgv med luft.

Fjern alle braendbare materialer inden for en radius af 12 m fra svejsestedet, og hvis det ikke
er muligt, sa deek de braandbare materialer til med en ikke-braendbar afdaekning.

Tag forholdsregler mod gnister og glgdende metalpartikler.

Bemeerk, at gnister eller varme metalsplinter kan traenge igennem abninger i
beskyttelseshaetter, daeksler eller skeerme.

Svejs ikke tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt braendbare stoffer. Det er
ogsa forbudt at svejse i deres naerhed.

Svejs ikke trykbeholdere, trykledninger eller tryktanke.

S¢rg altid for tilstraekkelig ventilation.

Serg for, at du er i en stabil position, fgér du begynder at svejse.

4.4. Personlige beskyttelsesforanstaltninger

Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.

a)
b)

c)

d)
f)

g)

Baer rent, oliefrit beskyttelsestgj af ikke-brandfarligt og ikke-ledende materiale under
svejsning (leeder, tyk bomuld), lzederhandsker, hgje stgvler og en beskyttende hatte.

For svejsning skal du skille dig af med braendbare eller eksplosive genstande som f.eks.
propan-butan-lightere og teendstikker.

Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold), og deek gjnene med en skygge, der passer til
svejserens syn og svejsestrgmmen. Sikkerhedsstandarderne foreslar en farvetone nr. 13 for
alle strgmstyrker under 300 A. Lavere farvetoner kan bruges, hvis lysbuen er dakket af
arbejdsemnet.

Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskaerm under hjelmen eller et andet skjold.
Brug skeerme pa arbejdspladsen for at beskytte andre mod blaending eller staenk.

Brug altid grepropper eller andet hgrevaern mod kraftig stgj og for at forhindre sprgjt i at
treenge ind i grerne.

Advar tilskuere mod ikke at se pa lysbuen.

4.5. Beskyttelse mod elektrisk stod

Obs! Et elektrisk stgd kan veere dgdeligt.

a)

b)

c)
d)

e)
f)
g)

h)
i)
j)
k)

1)

Saet netledningen i den naermeste stikkontakt, og laeg den 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.
Lysbuen og arbejdsomradet oplades elektrisk, nar stremmen Igber.

Indgangskredslgbet og enhedens interne kredslgb er ogsa stremfgrende, nar der er taendt
for strgmmen.

Rer ikke ved de stremfgrende komponenter.

Brug terre, ikke-perforerede, isolerede handsker og beskyttelsestg;.

Brug isolerende matter eller andre isolerende belagninger pa gulvet, der er store nok til at
forhindre kontakt mellem kroppen og genstanden eller gulvet.

Ror ikke ved den elektriske bue.

Sluk for streamforsyningen fgr handtering, renggring eller udskiftning af elektroden.

Sgrg for, at jordforbindelseskablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er sat korrekt i den
jordforbundne stikkontakt. Forkert tilslutning af apparatets jordforbindelse kan veaere farlig
for liv eller sundhed.

Kontrollér jaevnligt stremkablerne for skader eller manglende isolering. Et beskadiget kabel
skal udskiftes. Uforsigtig isoleringsreparation kan resultere i dgd eller personskade.

Sluk for enheden, nar den ikke er i brug.

m) Kablet ma ikke vikles rundt om kroppen.
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n) Arbejdsemnet skal vaere korrekt jordforbundet.

o) Der ma kun bruges tilbehgr, der er i god stand.

p) Beskadigede dele af apparatet skal repareres eller udskiftes. Ved arbejde i hgjder skal der
bruges sikkerhedsseler.

q) Alt udstyr og sikkerhedsudstyr skal opbevares pa ét sted.

r) Hold spidsen af grebet veek fra din krop, nar aftraekkeren aktiveres.

s) Fastggr jordkablet til arbejdsemnet eller sa taet pa det som muligt (f.eks. til arbejdsbaenken).

t) Arbejdsklemmen skal veaere isoleret, hvis den ikke er forbundet til emnet, for at undga
kontakt med metal.

u) Produktet er designet til indendgrs brug. Men hvis den har vaeret udsat for fugt eller regn,
skal det kontrolleres, at der ikke kommer vanddraber ind, hvilket kan resultere i en ulykke.

v) Apparatet ma ikke blive vadt.

Obs! Apparatet kan stadig veere under spaending efter afbrydelse af stromkablet.
a) 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.

A OBS Selvom apparatet er designet til at veere sikkert, med tilstraekkelige
sikkerhedsforanstaltninger, og pa trods af brugen af ekstra sikkerhedsfunktioner for brugeren, er der
stadig en lille risiko for ulykke eller skade ved handtering af apparatet. Det tilrddes at udvise
forsigtighed og sund fornuft, nar man bruger det.

4.6. Gasser og rgg
Obs! Gas kan vaere sundhedsfarligt eller fgre til dgden!

a) Hold altid afstand fra gasudlgbet.

b) Nar du svejser, skal du vaere opmaerksom pa luftudskiftningen og undga gasindanding.

c) Fjern kemiske stoffer (fedt, oplgsningsmidler) fra overfladen af arbejdsemnerne, da de
braender under hgj temperatur og afgiver giftige dampe.

d) Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt med effektiv udsugning med filtrering og
tilfgrsel af ren luft. Zinkdampe er meget giftige, og symptomet pa forgiftning er den sakaldte
zinkfeber.

5. Brugsanvisning

5.1. Generelle bemaerkninger

a) Enheden skal bruges i overensstemmelse med dens tilsigtede formal, i overensstemmelse
med sundheds- og sikkerhedsforskrifterne og de begraensninger, der fglger af dataene pa
typeskiltet (IP-niveau, driftscyklus, forsyningsspaending osv.).

b) Enheden ma ikke abnes, da garantien ellers bortfalder, og eksploderende dele kan forarsage
personskade.

c) Producenten er ikke ansvarlig for tekniske eendringer af udstyret eller materielle skader som
folge af indfgrelsen af disse @&ndringer.

d) Hvis udstyret ikke fungerer korrekt, skal du kontakte servicecentret.

e) Dak ikke enhedens ventilationsabninger til - placer svejseren i en afstand af 30 cm fra de
omkringliggende genstande.

f) Svejseapparatet ma ikke holdes under armen eller taet pa kroppen.

g) Installer ikke udstyret i rum med aggressivt miljg, meget stgv og i naerheden af enheder med
hgj elektromagnetisk feltudstraling.

h) Hold fingre, har og tgj veek fra den roterende ventilator.



DA

i)
j)

k)

m)

a)

b)
c)
d)

e)

Apparatet skal veere jordet under drift.

Hvis LED'en for termisk overbelastning lyser under brug af apparatet, skal du straks stoppe
driften og vente p3, at apparatet kgler ned.

Nar apparatet bruges i lang tid eller med hgj stremstyrke, skal du fgrst slukke for
stremforsyningen, nar apparatet er kglet ned.

Sluk ikke for apparatet under svejsning!

Vedligehold enheden regelmaessigt, og rens indersiden af enheden for stgv.

5.2. Tilslutning af apparatet

5.2.1. Eltilslutning
Udstyret 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.
Placer udstyret i nezerheden af arbejdspladsen.
Undga for lange kabler, nar du tilslutter enheden.
Enfasede svejsemaskiner skal tilsluttes en stikkontakt, der er udstyret med en
jordforbindelse.
Svejsemaskiner, der drives af 3-faset lysnet, leveres uden stik, sa du skal selv anskaffe et
sadant stik og fa installationen udfgrt af en kvalificeret person.

OBS! Apparatet ma kun betjenes, hvis det er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig

sikring.

5.2.2. Gastilslutning
Gasflasker skal placeres vaek 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 netveerksreducere til gasflasker og omvendt. En sadan udskiftning kan medfgre
gdelaeggelse af gastrykregulatoren og personskader.
Den gkonomiske brug af gas forlaenger svejsetiden.

Produktoversigt
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 - Kontrolpanel
2 - Spaendingsjusteringsknap (MIG)
3 - Justeringsknap til tradhastighed (MIG) | Justeringsknap til strgm (MMA, TIG)
4 - Stikdase til MIG/MMA/TIG-svejsebrander

5 - Stik til MIG/TIG-kontrolledning
6 - Jordledningsstik
7 - ON/OFF-kontakt

Kontrolpanel:

1 - Teendt-ikon

2 - Ikon for overophedning

3 - Ikon for MMA-arbejdstilstand
4 - FLUX @ 0,8 ikon for
arbejdstilstand

5-FLUX ® 0,9 ikon for
arbejdstilstand

6 - FLUX ® 1.0 ikon for
arbejdstilstand

7 - Ikon for arbejdstilstand LIFT
TIG

8 - Knap til at skifte
arbejdstilstand / teende og
slukke lyset (holdes nede i 3
sekunder)
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MAGITEX 200

AC230V

1 - Kontrolpanel
2 - Spaendingsjusteringsknap (MIG)
3 - Justeringsknap til tradhastighed (MIG) | Justeringsknap til strgm (MMA, TIG)
4 - Stikdase til MIG/MMA/TIG-svejsebrander
5 - Negativt udgangsstik
6 -Positiv udgangsstik
7 - Stik til at skifte polaritet ved svejsning af FLUX.
8 - ON/OFF-kontakt

9 - Gastilslutning

Kontrolpanel:

1 - Teendt-ikon

2 - Ikon for overophedning

3 - Ikon for MMA-arbejdstilstand
4 - SOLID ® 0,8 ikon for
arbejdstilstand

5-SOLID ® 1.0 ikon for
arbejdstilstand

6 - FLUX ® 0,8 ikon for
arbejdstilstand

7 - FLUX ® 1.0 ikon for
arbejdstilstand

8 - lkon for arbejdstilstand LIFT
TIG

9 - Knap til at skifte
arbejdstilstand / teende og slukke
lyset (holdes nede i 3 sekunder)



DA

MAGITEX 250

1 - Kontrolpanel
2 - Justeringsknap til tradhastighed (MIG) | Justeringsknap til strgm/slutstrgm (MMA, TIG)
3 - Spaendingsjusteringsknap (MIG)
4 - Stikdase til MIG-svejsebraender
5 - Negativt udgangsstik
6 -Positiv udgangsstik
7 - Stik til at skifte polaritet ved svejsning af FLUX.
8 - ON/OFF-kontakt
9 - Gastilslutning
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Kontrolpanel:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 - Teend/sluk-knap til lys
2 - Knap til &ndring af svejsetilstand ("Manuel" / "Autosync" / "MMA" / "Lift TIG")
3 - Knap til &ndring af gassvejsning ("C02" / "MIX" / "FLUX")
4 - lkon for overophedning
5 - Teendt-ikon
6 - Ikon for overstrgm
7 - Hurtig svejseknap ("SPOT") - tilgaengelig for svejsetilstandene "Manuel" og "Autosynkronisering"
8 - Knap til &endring af traddiameter
9 - Knap til &ndring af lommelygtens arbejdstilstand (2T / 4T / "SPOT")
10 - Justeringsknap til svejsestrgm
11 - Knap til indstilling af slutstrgm ved svejsning - tilgaengelig i 4T-svejsetilstand
12 - Justeringsknap til svejsespaending

Ikon for justering af svejsestrgm

Ikon for justering af spottid

Ikon for ledningshastighed

Ikon til justering af svejsespanding

Ikon for buekraft (kun MMA-tilstand)

Ikon for justering af spottid

BE=TRE
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MIG/MAG-braender

o O
(1 L[} o= CH

1- Gasdyse

2 - Gasdistributgr
3 - Kontakt tip

4 - spidsadapter
5- fakkelhals

7. Tilslutning af ledninger

OBS! Tilslutning af kabler til enheden skal ske, mens stremforsyningen er afbrudt, og enheden er
slukket.

Kontrol af gasforbindelsernes taethed
For forste brug og derefter med jaevne mellemrum anbefales det at kontrollere for gaslaekager.
Proceduren skal udfgres som fglger:

1) Tilslut regulatoren og gasledningen, og spaend alle forbindelser og klemmer.

2) Abn langsomt cylinderventilen.

3) Indstil flowhastigheden pa regulatoren til ca. 8-10 |/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 gaslaekage skal du kontrollere alle tilslutninger og terminaler for laekager.
Bgrstning eller sprgjtning med saebevand vil fa bobler til at dukke op pa det sted, hvor
lekagen er.

6) Stram klemmer eller koblinger for at eliminere gaslaekage.

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 gasslangen fra gasflasken til TIG-braenderen (gasflasken skal vaere udstyret med en
passende trykreducer).

4) Tilslut TIG-braenderens styrekabel til stikket pa maskinens frontpanel.

5) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

6) Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

-tegn, og drej kabelstikket for at
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Svejsning med MIG/MAG-metoden

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Seet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og
spaend det fast.

Seet jordledningens stik i terminalen markeret med "-" pa svejserens frontpanel, og spsend
den med urets retning.

Saet polaritetsvendestikket i terminalen markeret med "+" symbolet pa frontpanelet af
svejseren og spend det med uret.

S¢rg for, at den korrekte svejsetrad er installeret i maskinen.

Forbind beskyttelsesgasflasken med en trykreduktion til gasindtaget pa maskinens bagpanel
ved hjzelp af en gasslange.

Szt netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

Svejsning med FCAW-metoden (uden gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Seet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og
spaend det fast.

Seet jordledningens stik i terminalen markeret med et "+" pa svejserens frontpanel, og spaend
det med uret.

Saet polaritetsvendestikket i terminalen markeret med symbolet
og spaend det med urets retning.

Serg for, at den korrekte selvafskeermende svejsetrad er installeret i maskinen.
Szt netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

pa svejserens frontpanel

MMA-svejsetilstand:

1)
2)

3)
4)

Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "+"-tegn, og drej kabelstikket for at
sikre forbindelsen.

Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "-"-tegn, og drej kabelstikket for at
sikre forbindelsen.

Tilslut netledningen og taend for strgmmen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

A OBS! Kabelpolariteten kan variere! Al polariseringsinformation skal beskrives pa emballagen
fra elektrodeproducenten!

8.

Udskiftning af drivrullen

OBS! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
strgmforsyningen afbrudt fra enheden.

Hvis du har brug for at eendre traddiameteren, skal du ogsa udskifte drivrullen eller justere
drivrullens position.

1)
2)

3)

Vip trykjusteringshandtaget for at abne trykrullen.

Skru drivrullens monteringsknap af, og s@rg for, at drivrullens stgrrelse passer til den wire,
der skal installeres.

Traek om ngdvendigt drivrullen af akslen, og drej den for at andre den rille, som
svejsetraden bevaeger sig igennem.
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4) Genmonter drivrullen.

5) Spaend drivrullens monteringsknap.

6) Luk trykrullen, og seet trykjusteringshandtaget i lodret position.
7) Juster trykket med handtaget.

9. Udskiftning af svejsetrad

FORSIGTIG! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med
strgmforsyningen afbrudt fra enheden.

1) Abn maskinens kabinet, og fastggr svejsetradspolen til holderen, s& den roterer mod uret.

2) Lgsn enden af wiren fra spolen, og hold den hele tiden i handen for at forhindre, at spolen
ruller ud.

3) Retenden af trdden ud i ca. 20 cm, og klip den bgjede del af.

4)  Abn trykjusteringshandtaget, der abner fremfgringsmekanismen.

5) Fgrtraden gennem den bageste tradleder til svejsepistolens tradleder.

6) Luk fremfgringsmekanismen, og fastggr den med trykjusteringsgrebet. Sgrg for, at wiren
Igber i rillen pa drivrullen.

7) luster trykket pa handtaget, men overskrid ikke halvdelen af skalaen. For meget tryk kan
beskadige ledningen. Pa den anden side, hvis trykket er for svagt, vil traden glide i
fremfgringsmekanismen, og traden vil ikke bevage sig jeevnt.

8) Serg for, at den kontaktdyse, der passer til den installerede svejsetrad, er sat i
svejsepistolen. Udskift om ngdvendigt kontaktspidsen.

9) Tryk pa svejsepistolens aftraekker, og vent p3, at traden kommer ud.

FORSIGTIG! For at skubbe traden ud af braenderen skal der tilfgres strgm til apparatet.

10) Luk daekslet til spolehuset.

FORSIGTIG! Nar du indszetter ledningen i pistolen, ma du ikke rette pistolen mod dig selv eller andre
mennesker. Placer ikke din hand foran spidsen, da den afskarne ende af traden er meget skarp. Hold
ogsa fingrene vaek fra fremfgringsvalsen, da det kan medfgre, at fingrene kommer i klemme mellem
valserne.

Polaritet af TIG-svejseledninger

Negativ polaritet bruges i de fleste TIG-svejseprocesser. Svejsebraanderen er forbundet til den
negative pol og jordklemmen til den positive pol. Dermed reduceres sliddet pa elektroden, og
maengden af varme, der lagres i det svejsede materiale, gges.

Lysbuetanding i TIG LIFT-metoden

For at taeende svejsebuen i TIG LIFT-metoden skal du skrue ventilen af handtaget, trykke pa knappen,
gnide wolframelektroden forsigtigt mod emnet og Igfte braenderen let, sa lysbuen taeendes. Nar du
slipper knappen, afsluttes svejseprocessen (i 2T-tilstand).
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Et eksempel pa en svejsebreender til TIG-Igftmetoden med en gasreguleringsventil i braenderen.

OBS! TIG-braenderen er ikke et standardtilbehgr til saettet.

10. 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!

11. Transport og opbevaring

Apparatet skal sikres mod st@d og veeltning og ma ikke placeres pa "hovedet". Apparatet skal
opbevares i et godt ventileret rum med tgr luft og ingen atsende gasser.

12. Renggring og vedligeholdelse

» 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 nedsaenke det i vand.
Serg for, at vand ikke traenger ind gennem ventilationsabningerne i huset.
Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

Alle dele skal tgrres grundigt efter hver renggring og f@r apparatet genbruges.
Opbevar apparatet pa et kgligt og tgrt sted, beskyttet mod fugt og direkte sollys.
Fjern stgv regelmaessigt med tgr og ren trykluft.

Maskinen skal beskyttes mod vand og fugt.

Maskinen ma ikke placeres pa en opvarmet overflade.

Opbevar maskinen i et tgrt og rent rum.

13. Regelmaessig inspektion af enheden

Periodisk vedligeholdelse er ngdvendig, for at enheden kan fungere korrekt.
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FORSIGTIG: Sluk for enheden, og afbryd stremforsyningen, fgr du udfgrer vedligeholdelse.

Regelmaessige inspektioner

6 maneders rutinemaessig vedligeholdelse

- Udskift ulzaeselige etiketter

- Kontrollér, at alle kontakter fungerer.

- Kontrollér, at bleeseren fungerer korrekt, og at
der kommer luft ud fra bagsiden af maskinen.

- Hold gje med kraftige vibrationer, stgj, lugt og
gaslaekage under drift.

- Kontroller, at breender- eller jordledninger ikke
er braendt igennem.

- Kontrollér, at de elektriske forbindelser ikke er
braendt igennem.

- Kontrollér, at forsyningskablet ikke er
beskadiget.

- Blaes enheden ud med tgr, ren luft under tryk.
- Kontrollér de elektriske forbindelser pa
indgangs-/udgangsstrimlen for at stramme Igse
skruer eller udskifte rustne skruer.
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Tama kayttéopas on kdannetty konekaantdjan avulla. Olemme pyrkineet tarjoamaan
mahdollisimman tarkan kddanndksen. Automaattisten kddnndsten laatu ei kuitenkaan ole
taydellinen, eikd sen ole tarkoitus korvata ihmisten tekemia kaannoksia. Virallinen
kdyttbopas on englanninkielinen versio. Kaddnnoksessé mahdollisesti esiintyvat
ristiriitaisuudet tai erot viralliseen versioon eivat ole sitovia, eikd niilld ole oikeudellista
vaikutusta ohjeiden noudattamisen tai taytdantoonpanon osalta. Jos jokin kdyttéohjeen
sisdltamien tietojen tarkkuuteen liittyva seikka askarruttaa sinua, kddanny kayttéohjeiden
virallisen englanninkielisen version puoleen.

1. Symbolit

¥

Lue kayttoohje.

Tuote on kierratettava.

Tuote tayttaa sita koskevien turvallisuusstandardien vaatimukset.

Kayta koko kehoa suojaavaa suojavaatetusta.

Huomio! Kayta suojakasineita

Kayta suojalaseja.

Kayta turvajalkineita.

Huomio! Kuuma pinta voi aiheuttaa palovammoja.

Huomio! Tulipalo- tai rdjahdysvaara.

Huomio! Haitalliset héyryt, myrkytysvaara. Kaasut ja hoyryt voivat olla terveydelle
vaarallisia. Hitsausprosessin aikana vapautuu hitsauskaasuja ja -hoyryja. Naiden aineiden
hengittdminen voi olla terveydelle vaarallista.

PP HIOODN

Kayta sopivalla tummuusasteella varustettua hitsausmaskia.

>

HUOMIO! Haitallinen hitsauskaaren sateily
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Al3 koske jannitteellisia osia

VA

2. Tekniset tiedot

HUOMIO! Taman kayttdoohjeen kuvat ovat viitteellisia ja joissakin yksityiskohdissa ne voivat
poiketa tuotteen todellisesta ulkonadsta.

Parametrin kuvaus Parametrin arvo
Tuotteen nimi MIG/MAG-hitsauskone
Malli MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nimellinen tulojannite [V] / taajuus [Hz]. 230/50 230/50 230/50
Hitsaustyyppi MMA / MIG / TIG MMA / MIG / TIG MMA / MIG / TIG
MIG-hitsausvirta [A] 20-160 40-200 40-250
Lift TIG -hitsausvirta [A] 20-130 10-160 10-200
MMA-hitsausvirta [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Hitsausvirta [A] kdyttosuhteella 100 % 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Hitsausvirta [A] kayttdsuhteella 60 % 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
IP-luokka IP21S IP21S 1P21S
Eristysluokka H H H
Noudattaa standardia EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Mitat (leveys x syvyys x korkeus) [cm] 350 x 150 x 220 330x220x 150 450 x 160 x 220
Paino [kg] 6 6,3 6,4

3. Yleiskuvaus

Kayttoohje on tarkoitettu auttamaan tuotteen turvallisessa ja luotettavassa kaytossa. Tuote on
suunniteltu ja valmistettu tarkkojen teknisten ohjeiden mukaisesti, kdyttden viimeisinta teknologiaa ja
komponentteja sekd noudattaen korkeimpia laatustandardeja.

ENNEN KAYTON ALOITTAMISTA TAMA OPAS ON LUETTAVA HUOLELLISESTI JA SEN
SISALTO TULEE YMMARTAA JA SISAISTAA.

Laitteen pitkdn ja luotettavan toiminnan varmistamiseksi on valttamatonta huolehtia sen
oikeanlaisesta kaytostd ja huollosta tdman kdyttéohjeen sisdltdmien ohjeiden mukaisesti. Ndiden
kdyttoohjeiden sisdltamat tekniset tiedot ja spesifikaatiot ovat ajantasaisia. Valmistaja pidattaa
oikeuden muutoksiin laadun parantamiseksi. Ottaen huomioon tekninen kehitys ja mahdollisuudet
vahentaa melua, yksikko on suunniteltu ja rakennettu siten, ettd melupaastoista aiheutuvat riskit ovat
mahdollisimman pienet.

4. Kayttoturvallisuus

AHUOMIO! Lue kaikki turvallisuutta koskevat varoitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden
noudattamatta jattdminen voi johtaa sahkdiskuun, tulipaloon, vakaviin vammoihin tai kuolemaan.
Varoituksissa ja ohjeiden kuvauksessa kadytetty termi "laite" tai "tuote" tarkoittaa:



FI

MIG/MAG-hitsauskone
4.1. Yleista

a) Huolehdi omasta ja muiden ihmisten turvallisuudesta lukemalla tdman kadyttéoppaan ohjeet ja
noudattamalla niita.

b) Vain péatevat ja asiantuntevat henkilot saavat kdynnistaa, kayttaa, kasitella ja korjata laitetta.

c) Laitetta ei tule kdyttda muuhun kuin sen tarkoituksenmukaiseen kayttoon.

d) Laite tuottaa kaytossd ympadrilleen sahkdmagneettisen kentdn, joka voi aiheuttaa
|adketieteellisten implanttien, kuten sydamentahdistimien toimintahairioita.

e) Hitsauspidikkeen suuntaaminen itseédsi, muita ihmisia ja eldimia kohti on kielletty.

f) Huolehdi laitteen sddnnollisestad huollosta ja kunnossapidosta.

g) lIrrota laite virtaldhteestd aina ennen saatoa, huoltotoimenpiteitd, suuttimen vaihtoa jne.

h) Al3 kdyta tuotetta, jos sen suojakotelo on poistettu.

i) Havita kaikki hitsausjatteet paikallisten maaraysten mukaisesti.

4.2. Ohjeet paloturvallista tydskentelya varten

Suorita seuraavat toimenpiteet paloturvallisen tyéskentelyn takaamiseksi:

a) Tilat tai paikat, joissa tyot suoritetaan, tulee puhdistaa kaikista syttyvistd materiaaleista ja
epdpuhtauksista;

b) Siirrd kaikki syttyvissd pakkauksissa olevat tulenarat sekd palamattomat esineet turvallisen
etdisyyden paahan;

c) Materiaalit, joita ei voi poistaa, tulee peittdd esimerkiksi metalli- tai kipsilevyilld, jotta ne ovat
suojassa esim. hitsausroiskeilta;

d) Tarkista tarvitsevatko lahistolla olevat syttymisherkat materiaalit tai esineet lisdsuojaa;

e) Tiivista kaikki tyopisteen ldheisyydessa olevat asennus- ja ilmanvaihtoaukot ym. syttyméattomilla
materiaaleilla;

f) suojaa kaikki sdhko-, kaasu- ja asennuskaapelit, joissa on syttyva eristys hitsausroiskeilta tai
mekaanisilta vaurioilta, jos ne ovat palovaarallisten téiden aiheuttaman riskin vaikutusalueella;

g) Tarkista, ettd samana pdivana ei ole tehty maalaustoita tai muita vastaavia t6it3, joissa on kaytetty
syttyvia aineita.

Kipinat voivat aiheuttaa tulipaloja

Hitsauskipindt voivat aiheuttaa tulipaloja ja rdjahdyksia sekd palovammoja suojaamattomalle iholle.
Kayta leikatessa hitsauskasineitd ja suojavaatetusta. Poista kaikki syttyvat materiaalit ja aineet
tydalueelta tai huolehdi niiden paloturvallisuudesta. Al3 hitsaa suljettuja sailidita tai sailidita, jotka ovat
sisdltdneet palavia nesteitd. Tallaiset sdiliét tai tankit on huuhdeltava ennen niiden hitsaamista
syttyvien nesteiden poistamiseksi. Al hitsaa syttyvien kaasujen, hoyryjen tai nesteiden ldhella.
Palontorjuntavédlineet (sammutuspeite tai jauhesammutin) on sijoitettava nakyvélle ja helposti
saavutettavalle paikalle tyoalueen laheisyyteen.

Kaasupullot voivat rdjahtaa

Kayta vain hyvaksyttyja kaasupulloja ja asianmukaisesti toimivaa saddintd. Kaasupullot on asetettava
pystyasentoon myods kuljetuksen ja varastoinnin ajaksi. Suojaa kaasupulloja kuumuudelta,
kaatumiselta ja mekaanisilta vaurioilta. Pida kaikki kaasulaitteiston osat (kaasupullo, letku, liittimet,
sdadin) hyvassa kunnossa.

Hitsatut materiaalit voivat aiheuttaa palovammoja
Al3 koskaan koske hitsattuihin osiin suojaamattomilla ruumiinosilla. K3yt4 aina hitsauskisineita ja
pihteja, kun kosketat hitsattua materiaalia tai siirrat sita.
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4.3. Tyopisteen valmistelu hitsausta varten

Huomio! Hitsaus voi aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Noudata hitsaustyota koskevia terveys- ja turvallisuusmaarayksia, ja varusta tyOpiste
asianmukaisella sammuttimella.

Hitsaaminen paikoissa, joissa on syttyvid materiaaleja, on kiellettya.

Hitsaaminen ilmassa, joka sisaltaa rajahdysherkkiad palavia kaasuja, hoyryja, sumuja tai polya
on kielletty.

Poista kaikki syttyvat materiaalit 12 metrin sateelld hitsauspaikasta. Jos tama ei ole
mahdollista, peitad syttyvat materiaalit syttymattomalla suojuksella.

Varo kipinoita ja hehkuvia metallihiukkasia.

Huomaa, etta kipinat tai kuumat metallilastut voivat tunkeutua suojavarusteiden tai -
vaatteiden kolojen ja aukkojen lapi.

Al3 hitsaa sailidita tai tynnyreit, jotka sisaltavat tai ovat sisiltaneet palavia aineita. Myds
niiden laheisyydessa hitsaaminen on kielletty.

Al3 hitsaa paineistettuja siilidita, painelinjoja tai painesailidita.

Varmista aina riittava ilmanvaihto.

Varmista, ettd olet vakaassa asennossa ennen hitsauksen aloittamista.

4.4. HENKILONSUOJAIMET

Huomio! Kaaresta tuleva sateily voi vahingoittaa silmia ja ihoa.

a)

b)

d)
e)

f)

Kayta hitsatessasi puhdasta, oljytonta suojavaatetusta, joka on valmistettu syttymattomasta
ja eristetysta materiaalista (nahka, paksu puuvilla) sekd nahkakasineitd, korkeita saappaita ja
suojahuppua.

Hankkiudu eroon kaikista syttyvista tai rajahtavista esineista, kuten propaani-
butaanisytyttimista ja tulitikuista, ennen hitsaamista.

Kayta kasvonsuojainta (kypéaraa tai maskia) ja peita silmasi hitsaajan nakokykya ja
hitsausvirtaa vastaavalla savylla. Turvallisuusstandardit suosittelevat varisavya nro 13 kaikille
alle 300 A:n ampeeriluvuille. Pienempien suojasavyjen kayttaminen on mahdollista, jos
tyokappale peittaa valokaaren.

Kayta aina hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuoja kyparan tai muun vastaavan suojan
alla.

Kayta asianmukaisia suojia ehkaistaksesi muiden henkiléiden altistumisen valokaaren
haikaisylle tai roiskeille.

Kayta aina korvatulppia tai muita kuulosuojaimia liiallista melua vastaan seka suojaamaan
korviasi roiskeilta.

Sivullisia on varoitettava katsomasta valokaarta.

4.5. SUOJAUTUMINEN SAHKOISKUJA VASTAAN

Huomio! Sdhkdisku voi olla hengenvaarallinen.

a)

Kytke virtajohto lahimpaan pistorasiaan ja reitita se kdaytannoéllisella ja turvallisella tavalla.
Valta kaapelin huolimatonta asettamista tuntemattomille alustoille, mika voi johtaa
sahkadiskun tai tulipalon vaaraan.

Kosketus jannitteisiin osiin voi aiheuttaa sahkdiskun tai vakavia palovammoja.

Valokaari ja tyostettdava kohta varautuvat sahkdisesti, kun virta kulkee.

Tulopiiri ja laitteen sisdiset piirit ovat myds jannitteisia, kun virta on kytkettyna.

Al koske jannitteisiin osiin.

Kayta kuivia, nukkavapaita ja eristettyja kasineita seka suojavaatetusta.

Kayta tyoskentelyalustalla eristdvia mattoja tai muita eristavia peitteitd, jotka ovat riittavan
suuria estamaan kehon ja tyokappaleen tai lattian valisen kosketuksen.

Al koske valokaareen.

Kytke virtalahde pois paalta ennen elektrodin kasittelya, puhdistamista tai vaihtamista.
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j)

k)

Varmista, ettd maadoituskaapeli on kytketty oikein ja ettd pistoke on asetettu maadoitettuun
pistorasiaan kunnolla. Maadoituksen virheellinen kytkenta voi aiheuttaa vaaran hengelle tai
terveydelle.

Tarkista virtajohdot saanndllisesti vaurioiden tai puutteellisen eristyksen varalta.
Vaurioitunut kaapeli on vaihdettava. Huolimaton eristeen korjaus voi johtaa kuolemaan tai
loukkaantumiseen.

Sammuta laite, kun sita ei kayteta.

Kaapelia ei saa kietoa laitteen rungon ympdrille.

Tyokappaleen on oltava asianmukaisesti maadoitettu.

Laitteen kanssa saa kayttaa vain hyvadssa kunnossa olevia lisdvarusteita.

Laitteen vaurioituneet osat on korjattava tai vaihdettava. Korkeissa paikoissa tyoskennellessa
on kaytettdva putoamissuojia ja turvavaljaita.

Kaikki varusteet ja turvavarusteet on sailytettava yhdessa paikassa.

Pida kahvan karki kaukana vartalostasi, kun liipaisin on aktivoitu.

Kiinnitda maadoituskaapeli tykappaleeseen tai mahdollisimman ldhelle sita (esim.
tyopoytaan).

Tyokiinnittimen on oltava eristetty, jos sita ei ole liitetty tyokappaleeseen, jotta véltetdan
kosketus metalliin.

Tuote on suunniteltu sisdkayttoon. Jos se on kuitenkin altistunut kosteudelle tai sateelle, on
tarkistettava, ettei sen sisélle paase vesipisaroita, silld ne voivat aiheuttaa onnettomuuden.
Ald anna laitteen kastua.

Huomio! Kone voi olla edelleen jannitteinen, kun virtajohto on irrotettu.

a)

Kun olet sammuttanut laitteen ja irrottanut jannitekaapelin, tarkista tulokondensaattorin
jannite ja varmista, etta jannitteen arvo on nolla, muutoin ala koske laitteen
komponentteihin.

& HUOMIO! Vaikka laite on suunniteltu turvalliseksi ja varustettu riittavilla varotoimenpiteilla ja
vaikka kayttajalle on asennettu lisdturvatoimintoja, laitteen kasittelyyn sisaltyy silti pieni tapaturman
tai loukkaantumisen vaara. Laitetta kaytettdessa tulee noudattaa varovaisuutta ja tervetta jarkea.

4.6. Kaasut ja hoyryt

Huomio! Kaasu voi olla terveydelle vaarallista tai johtaa kuolemaan!

a)
b)
c)

d)

a)

b)

Pida aina etdisyytta kaasun ulostuloon.

Kun hitsaat, kiinnitd huomiota ilmanvaihtoon ja valta kaasujen hengittamista.

Poista kemialliset aineet (rasvat, liuottimet ym.) tyokappaleiden pinnalta, silla ne palavat
korkeassa lampdtilassa, jolloin niista voi syntya myrkyllisia hoyryja.

Sinkittyjen osien hitsaaminen on sallittua vain tehokkaalla suodattimella varustetulla
ilmanpoistojarjestelmalld ja puhtaan ilman sy6to6lla. Sinkkihdyryt ovat erittdain myrkyllisia, ja
myrkytyksen oireena on niin sanottu sinkkikuume.

Kayttoohjeet
5.1. Yleista

Laitetta on kaytettava sen kayttotarkoituksen mukaisesti noudattaen terveys- ja
turvallisuusmaarayksia seka arvokilven tiedoista (IP-taso, kayttoaste, syottdjannite jne.)
ilmenevia rajoituksia.

Al3 avaa laitteen koteloa, silld se mitatodi takuun; myés alttiina olevien osien rajahtdminen voi
aiheuttaa vammoja.
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¢) Valmistaja ei ole vastuussa laitteeseen tehtavista teknisistd muutoksista tai naista
muutoksista johtuvista aineellisista vahingoista.

d) Jos laitteessa on toimintahairio, ota yhteys huoltokeskukseen.

e) Al4 peitd laitteen ilmanvaihtoaukkoja — sijoita hitsauskone vahintddn 30 cm:n etiisyydelle
ympardivista esineista.

f) Hitsauslaitetta ei saa pitda kasivarren alla tai ldhella vartaloa.

g) Ali asenna laitetta tiloihin, joissa on aggressiivinen ympéristd, paljon poly3, tai lahelle
laitteita, joissa on voimakas sahkdmagneettisen kentan sateily.

h) Pida sormet, hiukset ja vaatteet poissa pyorivasta tuulettimesta.

i) Laitteen on oltava maadoitettu kayton aikana.

j)  Kunylikuumentumisen LED-merkkivalo syttyy laitteen kdyton aikana, lopeta kaytto
valittdmasti ja odota, etta laite jadhtyy.

k) Kun laitetta kdytetdan erityisen pitkdan tai suurella virralla, katkaise virransy6tto vasta, kun
laite on jadhtynyt.

[) Al3 kytke laitetta pois paalta hitsauksen aikana!

m) Huolla laite sddnnéllisesti ja puhdista sen sisdpuoli polysta.

5.2. Laitteen kytkeminen

5.2.1. Sahkoliitanta

a) Laitteen kytkenta sdhkoliitantdan tulee suorittaa vain patevan ja asiantuntevan henkilon
toimesta. Asiantuntevan henkilon on lisaksi tarkistettava, ettda maadoitus- ja sahkoliitannat
seka suojajarjestelmat ovat turvallisuusmaaraysten mukaisia ja toimivat asianmukaisesti.

b) Laite tulee sijoittaa lahelle tyoskentelypaikkaa.

c) Al4 kayta laitteen kytkent&an liian pitkid kaapeleita.

d) Yksivaiheiset hitsauskoneet on kytkettava pistorasiaan, jossa on maadoitustappi.

e) Kolmivaiheisella sahkdverkolla toimivat hitsauskoneet toimitetaan ilman pistoketta, joten
sinun on hankittava pistoke itse ja annettava asennus patevan henkilon tehtavaksi.

HUOMIO! Laitetta saa kdyttaa vain, jos se on kytketty laitteistoon, jossa on toimiva sulake.

5.2.2. Kaasuliitanta
a) Aseta kaasupullot tarpeeksi kauas hitsattavasta kohteesta ja varmista, etteivat ne voi kaatua.
b) Hitsauskoneen kaasuliitanta on liitettdava kaasupulloon tai kaasusyottojarjestelmaan sopivalla
letkulla seka kaasun virtausta kontrolloivalla sdaatimellda. Huomio! Verkkosaatimia ei saa
kayttaa kaasupulloihin ja painvastoin. Tallainen vaihtaminen voi johtaa alentimen
vaurioitumiseen ja henkilévahinkoihin.
c) Kaasun taloudellinen kaytt6 pidentaa hitsausaikaa.

6. Tuotteen yleiskatsaus
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Ohjauspaneeli
2 — Jannitteensaatonuppi (MIG)
3 — Johdon nopeuden saatonuppi (MIG) | Virran sdaténuppi (MMA, TIG)
4 — Pistoke MIG/MMA/TIG-hitsauspolttimelle
5 — Pistoke MIG/TIG-ohjauslinjalle
6 — Maadoitusjohdon pistoke
7 — ON/OFF-kytkin
Ohjauspaneeli:

1 — Virta paalle -kuvake

2 —Ylikuumenemisen kuvake

3 — MMA-tyétilan kuvake

4 — FLUX © 0,8 tyétilan kuvake

5 - FLUX @ 0,9 tyétilan kuvake

6 — FLUX @ 1.0-tyotilan kuvake

7 — LIFT TIG -tyotilan kuvake

8 — Painike tyotilan vaihtamiseen
/ valon kytkemiseen p3ille ja
pois (pida painettuna 3 sekuntia)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Ohjauspaneeli
2 — Jannitteensaatonuppi (MIG)
3 — Johdon nopeuden saatonuppi (MIG) | Virran sdaténuppi (MMA, TIG)
4 — Pistoke MIG/MMA/TIG-hitsauspolttimelle
5 — Negatiivinen lahtoliitanta
6 — Positiivinen lahtoliitanta
7 — Pistoke napaisuuden vaihtamiseksi FLUX-hitsauksen aikana.
8 — ON/OFF-kytkin
9 — Kaasuliitanta
Ohjauspaneeli:

1 — Virta paalle -kuvake

2 —Ylikuumenemisen kuvake

3 — MMA-tyétilan kuvake

4 —SOLID ® 0,8 tyotilan kuvake
5 —SOLID® 1.0 tyétilan kuvake

6 — FLUX ® 0,8 tyotilan kuvake

7 — FLUX @ 1.0-tyotilan kuvake

8 — LIFT TIG -tyotilan kuvake

9 — Painike tyo6tilan vaihtamiseen
/ valon kytkemiseen péaalle ja pois
(pida painettuna 3 sekuntia)
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MAGITEX 250

1 — Ohjauspaneeli
2 — Johdon nopeuden sdaténuppi (MIG) | Virran / loppuvirran sddténuppi (MMA, TIG)
3 — Jannitteensaatonuppi (MIG)
4 — Pistorasia MIG-hitsauspolttimelle
5 — Negatiivinen lahtoliitanta
6 — Positiivinen lahtoliitanta
7 — Pistoke napaisuuden vaihtamiseksi FLUX-hitsauksen aikana.

8 — ON/OFF-kytkin
9 — Kaasuliitanta
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Ohjauspaneeli:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 - Valon péille/pois-painike
2 — Painike hitsaustilan vaihtamiseen ("Manual" / "Autosync" / "MMA" / "Lift TIG")
3 — Painike kaasuhitsauksen vaihtamiseen ("C02" / "MIX" / "FLUX")
4 —Ylikuumenemisen kuvake
5 — Virta paalle -kuvake
6 — Ylivirtakuvake
7 - Pikahitsauspainike ("SPOT") - saatavana "Manual" ja "Autosync" hitsaustiloihin
8 — Painike langan halkaisijan muuttamiseen
9 — Painike polttimen tyétilan vaihtamiseen (2T / 4T / "SPOT")
10 — Hitsausvirran saaténuppi
11 — Hitsauksen lopetusasetuspainike — kaytettavissa 4T-hitsaustilassa
12 - Hitsausjannitteen saatonuppi

Hitsausvirran saatokuvake

Pisteajan saatokuvake

Langan nopeuden kuvake

Hitsausjannitteen saatokuvake

Kaaren voimakuvake (vain MMA-tila)

Pisteajan sdatokuvake

BE=TRE
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MIG/MAG-poltin

1-
2-
3.
4-
5.

7.

2
ar

Kaasusuutin
Kaasunjakaja
Virtasuutin
Karkisovitin
Polttimen kaula

KAAPELEIDEN LIITTAMINEN

HUOMIO! Kaapeleiden liittaminen laitteeseen on tehtava virtaldhteen ollessa irti ja laitteen ollessa
sammutettuna.

Kaasuliitantojen tiiviyden tarkistaminen
Ennen ensimmaista kayttokertaa ja sen jalkeen sadanndllisin valiajoin on suositeltavaa tarkistaa laite
kaasuvuotojen varalta. Toimenpide tulee suorittaa seuraavasti:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Kytke saadin ja kaasujohtosarja seka kirista kaikki liitannat ja kiristimet.

Avaa sylinterin venttiili hitaasti.

Aseta virtausnopeudeksi sdatimen avulla noin 8-10 |/min.

Sulje kaasupullon venttiili ja tarkkaile saatimen painemittarin neulaa. Jos neula laskee kohti
nollaa, se tarkoittaa, ettd jossain kohtaa liitdntdaa on kaasuvuoto. Toisinaan kaasuvuoto voi
olla hidas. Tunnistaaksesi sen, jata kaasunpaine sdatimeen ja linjaan pidemmaksi aikaa (noin
15 minuutiksi).

Kaasuvuodon sattuessa tarkista kaikki liitannat ja liittimet vuotojen varalta. Saippuaveden
levittdminen tai suihkuttaminen mahdollisiin vuodon kohteisiin saa aikaan kuplia, joiden
avulla tarkan vuotokohdan voi maarittaa.

Kirista kytkimet ja kiristimet kaasuvuodon ehkaisemiseksi.

TARKEAA! — Ennen koneen kédynnistamista on suositeltavaa tehd4 tarkastus kaasuvuotojen varalta.
Sylinterin venttiili tulisi my6s sulkea, kun kone ei ole kdytdssa.

TIG-hitsaustila

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Kytke maakaapeli liitdntdan, jossa on merkinta "+", ja kierra kaapelin pistoketta
varmistaaksesi liitdnnan.

Kytke hitsauskaapeli liitdntdan, jossa on merkinta
varmistaaksesi liitdnnan.

Kytke kaasulinja kaasupullosta TIG-polttimeen (kaasupullossa on oltava sopiva
paineensdadin).

Kytke TIG-polttimen ohjauskaapeli koneen etupaneelissa olevaan liittimeen.

Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone.

Liitd maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun ndma vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

, ja kierra kaapelin pistoketta
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Hitsaus MIG/MAG-menetelmalld

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
|ahtoliitantaan ja kirista se.

Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauskoneen etupaneelissa olevaan liittimeen, jossa on
merkinta "-", ja kirista se myo6tapaivaan.

Aseta napaisuudenvaihtopistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "+"-merkittyyn
liittimeen ja kirista se myotapaivaan.

Varmista, etté laitteeseen on asennettu oikea hitsauslanka.

Liita paineenalentimella varustettu kaasuletku koneen takapaneelissa olevaan
kaasunottoaukkoon.

Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdynnista kone.

Liitd maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun nama vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

Hitsaus FCAW-menetelmalla (ilman kaasua)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Aseta hitsauspistoolin kaapelin pistoke koneen etupaneelissa olevaan Euro MIG/MAG -
[ahtoliitdntdan ja kirista se.

Aseta maadoitusjohdon pistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan "+"-merkittyyn
liittimeen ja kirista se myotapaivaan.

Aseta napaisuudenvaihtopistoke hitsauslaitteen etupaneelissa olevaan
liittimeen ja kirista se myo6tapaivaan.

Varmista, etta laitteeseen on asennettu oikea taytelanka.

Kytke virtajohto pistorasiaan ja kdaynnista kone.

Liitd maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun nama vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

non

-merkittyyn

MMA-hitsaustila:

1)
2)

3)
4)

Kytke hitsauskaapeli liitdntdan, jossa on merkinta "+", ja kierra kaapelin pistoketta
varmistaaksesi liitdnnan.

Kytke maadoitusjohto liitdntaan, jossa on merkinta
liitoksen.

Kiinnita virtajohto ja kytke virta paalle.

Liitd maadoitusjohto tyokappaleeseen. Kun ndma vaiheet on suoritettu, hitsaus voidaan
aloittaa.

, ja kierra johdon liitintd varmistaaksesi

A HUOMIO! Kaapelien napaisuus voi vaihdella! Kaikki napaisuustiedot pitda olla kuvattuna
elektrodien valmistajan toimittamassa pakkauksessa!

8.

Langansyottorullan vaihtaminen

HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja sadadét on tehtava niin, etta laitteen virtaldhde
on irrotettu laitteesta.

Jos langan halkaisijaa on muutettava, vaihda my6s langansyottorulla tai saada rullan asentoa.

1)

Kallista paineen sdatovipua avataksesi painerullan.
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2) Ruuvaa syottorullan kiinnitysnuppi on irti ja varmista, ettd sen koko on sopiva asennettavalle
langalle.

3) Veda tarvittaessa rulla irti akselilta ja kdanna sitd vaihtaaksesi uraa, jonka lapi hitsauslanka
liikkuu.

4) Asenna rulla takaisin paikalleen.

5) Kirista syottorullan kiinnitysnuppi.

6) Sulje painerulla ja aseta paineen saatovipu pystyasentoon.

7) Saada paine kayttamalla vipua.

9. Hitsauslangan vaihtaminen

HUOMIO! Kaikki huollot, osien vaihdot, korjaukset ja sdadot on tehtava vain, kun virtaldhde on
irrotettu laitteesta.

1) Avaa koneen kotelo ja kiinnita lankakela pidikkeeseen siten, ettd se pyOrii vastapaivaan.

2) Irrota langan paa kelasta ja pida sita koko ajan kadessasi, jotta kela ei pdase purkautumaan.

3) Suorista langan pda noin 20 cm:n matkalta ja katkaise taivutettu osa.

4) Avaa paineen saatovipu, joka avaa sydttémekanismin.

5) Ohjaa lanka takimmaisen langanohjaimen lapi hitsauspolttimen langanohjaimeen.

6) Sulje syottomekanismi ja kiinnitd se paineen sdatovivulla. Varmista, etta lanka kulkee
syoOttorullan urassa.

7) Saada vivun painetta, mutta ala ylitd puolta asteikkoa. Liian suuri paine voi vahingoittaa
lankaa. Toisaalta, jos paine on liian heikko, lanka liukuu syottomekanismissa eika liiku
tasaisesti.

8) Varmista, ettd polttimeen on asetettu asennetulle hitsauslangalle sopiva kosketuskarki.
Vaihda tarvittaessa kosketuskarki.

9) Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja odota, etta lanka tulee ulos.

VAROITUS ! Jotta lanka tulisi ulos polttimesta, taytyy laite kytkea virtaan.

10) Sulje kelan kotelon kansi.

VAROITUS ! Kun sy6tat langan polttimeen, dl3 osoita silld itsedsi tai muita ihmisid. Al aseta kattasi
esim. karjen eteen, silld langan leikattu paa on hyvin terava. Pida myds sormesi kaukana
syottorullasta, silla sormesi voivat jaada puristuksiin rullien valiin.

TIG-hitsausjohtojen napaisuus

Negatiivista napaisuutta kdytetdan useimmissa TIG-hitsauksissa. Hitsauspoltin kytketaan
negatiiviseen napaan ja maadoituspuristin positiiviseen napaan. Nain elektrodin kuluminen vdahenee
ja hitsattavaan materiaaliin varastoituneen lammon maara kasvaa.

Kaaren syttyminen TIG LIFT -menetelmalla

Sytyttadksesi hitsauskaaren TIG LIFT -menetelmaa kadytettdessd, ruuvaa kahvassa oleva venttiili irti,
paina painiketta, hiero sitten volframielektrodia kevyesti tytkappaleeseen ja nosta polttimoa
hieman, jotta kaari syttyy. Liipaisimen vapauttaminen lopettaa hitsausprosessin (2T-tilassa).
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Esimerkki TIG LIFT -menetelmdn hitsauspolttimesta, jossa on kaasun sddétéventtiili polttimessa.

HUOMIO! TIG-poltin ei kuulu sarjan vakiovarusteisiin.

10. Pakkauksen havittaminen

Sailyta pakkauksen osat (pahvi, muoviteipit ja polystyreeni), jotta laite voidaan tarvittaessa palauttaa
huoltoon mahdollisimman hyvin suojattuna kuljetuksen ajaksi!

11. Kuljetus ja sailytys

Laite pitda suojata kuljetuksen aikana tarinalta ja kaatumiselta eika sitd saa asettaa ylosalaisin.
Laitetta pitaa sailyttaa tilassa, jossa on hyva ilmanvaihto ja jonka ilma on kuiva, eika siina esiinny
korroosiota aiheuttavia kaasuja.

12. Puhdistaminen ja huolto

a) Ennen jokaista puhdistusta ja my0s silloin, kun laitetta ei kdytetd, pistoke on irrotettava
pistorasiasta ja laitteen on annettava jaahtya kokonaan.

b) Kayta pintojen puhdistamiseen vain puhdistusaineita, jotka eivat sisalla syovyttavia aineita.

c) Laitteen ruiskuttaminen vedella tai upottaminen veteen on kielletty.

d) Muista, ettd laitteeseen ei saa padstaa vettd kotelossa olevien ilmanvaihtoaukkojen kautta.

e) llmanvaihtoaukot pitdaa puhdistaa harjalla ja paineilmalla.

f) Kuivaa kaikki osat jokaisen puhdistuksen jdlkeen perusteellisesti, ennen kuin otat laitteen
uudelleen kayttoon.

g) Laite on sdilytettava kuivassa ja viiledssa paikassa suojassa kosteudelta ja suoralta
auringonvalolta.

h) Poista p6ly saannoéllisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla.

i) Laitetta on suojattava vedelta ja kosteudelta.

j) Al3 aseta laitetta lampimille alustoille.

k) Sailyta laitetta kuivassa ja puhtaassa paikassa.
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13. Laitteen saannollinen tarkastus

Saannollinen huolto on valttamatonta laitteen oikeanlaisen toiminnan varmistamiseksi.

VAROITUS: Sammuta laite ja irrota se virtalahteesta ennen minkaanlaisia huoltotoimenpiteita.

Saannolliset tarkastukset

6 kuukauden vélinen rutiinihuolto

- Korvaa lukukelvottomat selostetarrat

- Tarkista kaikkien kytkimien toiminta

- Tarkista, etta tuuletin toimii kunnolla ja etta
ilmaa karkaa koneen takaosasta

- Varo liiallista tarinaa, melua, hajua ja
kaasuvuotoa kayton aikana

- Tarkista, ettd polttimet tai maadoitusjohdot
eivat ole palaneet lapi

- Tarkista, ettd sahkoliitdannat eivat ole palaneet
lapi

- Tarkista, etta syottokaapeli ei ole vaurioitunut

- Puhdista laite kuivalla ja puhtaalla
paineilmalla.

- Tarkista tulo-/Iahtdliuskan sdhkoliitannat
kiristamalla 1oysat tai vaihtamalla ruosteiset
ruuvit.
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Deze gebruikershandleiding is voor uw gemak vertaald met behulp van automatische
vertaling. Er is redelijk wat inspanning geleverd voor het zo nauwkeurig verstrekken van een
accurate vertaling; alleen is geen enkele geautomatiseerde vertaling perfect en het is ook
niet de bedoeling dat zij menselijke vertalers gaan vervangen. De officiéle
gebruikershandleiding is de Engelse versie. Discrepanties of verschillen in de vertaling zijn
niet bindend en hebben geen rechtsgevolgen voor naleving of handhaving. Bij vragen over
de juistheid van de informatie in de gebruikershandleiding wordt verwezen naar de inhoud
van de Engelse versie, welke de officiéle versie is.

1. Symbolen

S

Lees de gebruiksaanwijzing.

Recyclebaar product.

Het product voldoet aan de eisen van relevante veiligheidsnormen.

Lichaamsbedekkende beschermingskleding dient te worden gebruikt.

Let op! Draag veiligheidshandschoenen.

Draag een veiligheidsbril

Draag veiligheidsschoenen.

Let op! Het hete oppervlak kan voor verbranding (en) zorgen!

Let op! Brand- of explosiegevaar.

Let op! Schadelijke dampen, vergiftigingsgevaar. Gassen en dampen kunnen de
gezondheid schaden. Tijdens het lassen ontstaan gassen en lasdampen. Het inademen van
deze substanties kan schadelijk zijn voor de gezondheid.

PP HIOODN

Gebruik een lasmasker met een geschikt filterscherm.

>

LET OP! Schadelijke straling van de lasboog
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D

Raak de onderdelen onder spanning niet aan

VA

2. Technische gegevens

LET OP! De illustraties in deze handleiding dienen alleen ter referentie en kunnen op
bepaalde details afwijken van het daadwerkelijke product.

Beschrijving parameter Waarde parameter
Productnaam MIG/MAG-lasapparaat
Model MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
[\chz;Tinale ingangsspanning [V] / frequentie 230/50 230/50 230/50
Soort lassen MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG
MIG lasstroombereik [A] 20-160 40-200 40-250
Lift TIG lasstroombereik [A] 20-130 10-160 10-200
MMA lasstroombereik [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Lasstroom in 100% inschakelduur [A] 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Lasstroom in 60% inschakelduur [A] 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
IP-klasse IP21S IP21S 1P21S
Isolatiefactor H H H
Voldoet aan standaard EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Afmetingen (breedte x diepte x hoogte) 350 x 150 x 220 330x220x 150 450 x 160 x 220
[cm]
Gewicht [kg] 6 6,3 6,4

3. Algemene beschrijving

De handleiding is bedoeld om te helpen bij een veilig en betrouwbaar gebruik. Het product is

ontworpen en
en componenten in

vervaardigd met
strikte overeenstemming met

behulp

inachtneming van de hoogste kwaliteitsnormen.

van de nieuwste
indicaties en met

de technische

technologieén

LEES EN BEGRIJP DEZE HANDLEIDING ZORGVULDIG DOOR VOORDAT U MET DE
WERKZAAMHEDEN BEGINT.

Om een lange en betrouwbare werking van het apparaat te garanderen, moet u het op de juiste manier
bedienen en onderhouden volgens de richtlijnen in deze handleiding. De technische gegevens en
specificaties in deze handleiding zijn up-to-date. De fabrikant behoudt zich het recht om wijzigingen
aan te brengen om de kwaliteit te verbeteren. Rekening houdend met de technische vooruitgang en
de mogelijkheid om geluid te verminderen, is de eenheid zo ontworpen en gebouwd dat risico's als
gevolg van geluidsemissies tot het laagst mogelijke niveau worden beperkt.
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4. Veiligheid bij gebruik

ALET OP! Lees alle veiligheidswaarschuwingen en instructies. Het niet opvolgen van de
waarschuwingen en instructies kan leiden tot elektrische schokken, brand en/of ernstig of dodelijk
letsel.

De term "apparaat" of "product” in de waarschuwingen en de beschrijving van de instructies
verwijst naar:

MIG/MAG-lasapparaat

4.1. Algemeen
Zorg voor uw eigen veiligheid en die van derden door de richtlijnen in deze handleiding te lezen en
op te volgen.
Alleen gekwalificeerde personen mogen het apparaat in gebruik nemen, bedienen, hanteren en
repareren.
Het apparaat mag niet worden gebruikt voor andere doeleinden dan waarvoor het is bedoeld.
Tijdens het gebruik genereert het apparaat een elektromagnetisch veld om zich heen, waardoor
medische implantaten, zoals pacemakers, defect kunnen raken.
Het is verboden om de lashendel op jezelf, andere mensen en dieren te richten.
Zorg voor regelmatige service en onderhoud.
Haal de stekker van het apparaat uit het stopcontact voordat u het apparaat afstelt, onderhoudt,
het mondstuk vervangt enz.
Gebruik het product niet als de behuizing is verwijderd.
Voer al het lasafval af volgens de plaatselijke voorschriften.

4.2. Richtlijnen voor het beveiligen van brandgevaarlijk werk

Het gebouw en de ruimten voorbereiden op brandgevaarlijke werkzaamheden bestaat uit:

a)
b)
c)
d)
e)

f)

g)

het ontruimen en schoonmaken van de ruimten of plaatsen waar gewerkt gaat worden van
brandbare materialen en verontreinigingen;

verplaats alle brandbare en niet-brandbare voorwerpen in brandbare verpakkingen naar een
veilige afstand;

materialen die niet kunnen worden verwijderd door ze af te dekken, bijvoorbeeld met metalen
platen, gipsplaten, enz. beschermen tegen de gevolgen van bijvoorbeeld lasspatten;

controleren of materialen of voorwerpen die ontvlambaar zijn in aangrenzende ruimten geen
plaatselijke bescherming nodig hebben;

alle doorvoeropeningen in de installatie, ventilatie enz. in de buurt van de werkplek afdichten met
onbrandbare materialen;

alle elektrische, gas- en installatiekabels met brandbare isolatie beschermen tegen lasspatten of
mechanische schade, op voorwaarde dat ze zich binnen het risicogebied van brandgevaarlijke
werkzaamheden bevinden;

controleren of er die dag geen schilderwerk of andere werkzaamheden met ontvlambare stoffen
zijn uitgevoerd.

Vonken kunnen brand veroorzaken

Lasvonken kunnen brand, explosies en brandwonden op onbeschermde huid veroorzaken. Draag
lashandschoenen en beschermende kleding tijdens het lassen. Verwijder alle brandbare materialen en
stoffen uit het werkgebied of zet ze vast. Las geen gesloten containers of tanks waarin brandbare
vloeistoffen hebben gezeten. Dergelijke containers of tanks moeten voor het lassen worden
doorgespoeld om brandbare vloeistoffen te verwijderen. Las niet in de buurt van ontvlambare gassen,
dampen of vloeistoffen. Brandbestrijdingsapparatuur (blusdekens en poeder- of sneeuwblussers)
moeten zich in de buurt van de werkplek bevinden op een zichtbare en gemakkelijk toegankelijke



NL

plaats.

Cilinders kunnen exploderen

Gebruik alleen goedgekeurde gascilinders en een goed werkende drukregelaar. Cilinders moeten
rechtop worden vervoerd, opgeslagen en geplaatst. Bescherm cilinders tegen hitte, kantelen en
mechanische schade. Houd alle onderdelen van de gasinstallatie in goede staat: cilinder, slang,
fittingen, regelaar.

Gelaste materialen kunnen brandwonden veroorzaken
Raak gelaste onderdelen nooit aan met onbeschermde lichaamsdelen. Draag altijd lashandschoenen
en een lastang bij het aanraken of verplaatsen van gelast materiaal.

4.3. Voorbereiding van de laswerkplek
Let op! Lassen kan brand of een explosie veroorzaken.

a) Neem de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften voor laswerkzaamheden in acht en rust de
werkplek uit met een geschikt brandblusapparaat

b) Lassen op plaatsen waar ontvlambare materialen kunnen ontbranden, is verboden.

c) Lassen in een atmosfeer met een explosief mengsel van brandbare gassen, dampen, nevels
of stof met lucht is verboden.

d) Verwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 12 m van de lasplaats en als dit
onmogelijk is, bedek de brandbare materialen dan met een niet-brandbare hoes.

e) Neem voorzorgsmaatregelen tegen vonken en gloeiende metalen deeltjes.

f) Houd er rekening mee dat vonken of hete metaalsplinters door sleuven of openingen in
beschermkappen, afdekkingen of schermen kunnen binnendringen.

g) Las geen tanks of vaten die ontvlambare stoffen bevatten of hebben bevat. Voer ook geen
laswerkzaamheden uit in de nabijheid hiervan.

h) Las geen tanks, drukleidingen of druktanks onder druk.

i) Zorg altijd voor voldoende ventilatie.

j) Zorg ervoor dat je stabiel staat voordat je begint te lassen.

4.4. Persoonlijke beschermingsmiddelen
Let op! Boogstraling kan de ogen of de huid van het lichaam beschadigen.

a) Draag bij het lassen schone, olievrije beschermende kleding van onbrandbaar en niet-
geleidend materiaal (leer, dik katoen), leren handschoenen, hoge laarzen en een
beschermende kap.

b) Verwijder vdor het lassen alle ontvlambare of explosieve voorwerpen zoals propaan- en
butaanaanaanstekers en lucifers.

c) Gebruik gezichtsbescherming (helm of schild) en bedek de ogen met een kleur die past bij
het gezichtsvermogen van de lasser en de lasstroom. De veiligheidsnormen stellen een nr. 13
afscherming voor bij een stroomsterkte lager dan 300 A. Lagere afschermingstinten kunnen
worden gebruikt als de boog door het werkstuk wordt bedekt.

d) Gebruik altijd een goedgekeurde veiligheidsbril met een zijkap onder de helm of andere
afscherming.

e) Gebruik afschermingen op de werkplek om anderen te beschermen tegen schitteringen of
spatten.

f) Draag altijd oordopjes of andere gehoorbescherming tegen overmatig lawaai en om te
voorkomen dat er spetters in uw oren komen.

g) Omstanders moeten worden gewaarschuwd om niet naar een vlamboog te kijken.
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4.5. Bescherming tegen schokken

Let op! Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

a)

b)

c)
d)

e)
f)
8)
h)
i)
)

k)

q)
r)

s)

t)

v)

Steek de stekker in het dichtstbijzijnde stopcontact en leg de kabel op een praktische en
veilige manier. Draag er zorg voor dat de kabel niet ongeorganiseerd over een rommelige
ondergrond loopt, aangezien dat kan leiden tot stroomschokken of brand.

Contact met elektrisch geladen onderdelen kan een elektrische schok of ernstige
brandwonden veroorzaken.

De vlamboog en het werkgebied worden elektrisch geladen wanneer de stroom vloeit.

Het ingangscircuit en de interne circuits van de unit staan ook onder spanning als de stroom
is ingeschakeld.

Raak de onderdelen onder spanning niet aan.

Draag droge, pluisvrije, geisoleerde handschoenen en beschermende kleding.

Gebruik isolatiematten of andere isolerende coatings op de vloer die groot genoeg zijn om
contact tussen het lichaam en het object of de vloer te voorkomen.

Raak de vlamboog niet aan.

Schakel de voeding uit voordat u de elektrode aanraakt, reinigt of vervangt.

Zorg ervoor dat het aardingssnoer goed is aangesloten en dat de stekker goed in het geaarde
stopcontact zit. Het niet juist aansluiten en aarden van het apparaat kan leiden tot
verwondingen of de dood.

Controleer de voedingskabels regelmatig op beschadigingen of gebrekkige isolatie. Een
beschadigde kabel dient te worden vervangen. Foutieve reparatie van de isolatie kan leiden
tot de dood of verwondingen.

Schakel het apparaat uit als u het niet gebruikt.

De kabel mag niet rond het lichaam worden gewikkeld.

Het werkstuk moet goed geaard zijn.

Alleen accessoires die in goede staat verkeren, mogen worden gebruikt.

Beschadigde onderdelen van het apparaat moeten worden gerepareerd of vervangen.
Gebruik voor werk op hoogte een zekering.

Alle uitrusting en veiligheidsitems moeten op één plaats worden bewaard.

Houd de punt van de handgreep uit de buurt van het lichaam wanneer de trekker wordt
geactiveerd.

Bevestig de aardkabel aan het werkstuk of zo dicht mogelijk bij het werkstuk (bijvoorbeeld
aan de werkbank).

De werkklem moet geisoleerd zijn als deze niet op het werkstuk is aangesloten, om contact
met metaal te voorkomen.

Het product is ontworpen voor gebruik binnenshuis. Als hij echter is blootgesteld aan vocht
of regen, moet worden gecontroleerd of er geen waterdruppels in terechtkomen, wat tot
een ongeluk kan leiden.

Zorg dat het apparaat niet nat wordt.

Let op! De machine kan nog onder spanning staan als het netsnoer is losgekoppeld.

a)

Nadat u de unit hebt uitgeschakeld en de voedingskabel hebt losgekoppeld, controleert u de
spanning op de ingangscondensator en controleert u of de spanningswaarde nul is.

A ATTENTIE Hoewel het apparaat is ontworpen om veilig te zijn, met adequate beveiligingen, en
ondanks het gebruik van extra veiligheidsvoorzieningen voor de gebruiker, bestaat er toch een klein
risico op een ongeluk of letsel bij het hanteren van het apparaat. Het is raadzaam om voorzichtig te
zijn en gezond verstand te gebruiken.
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4.6. Gassen en dampen

Let op! Gas kan gevaarlijk zijn voor de gezondheid of tot de dood leiden!

a)
b)
c)

d)

a)

f)
g)
h)
i)
)

k)

a)

Houd altijd afstand tot de gasuitlaat.

Let bij het lassen op de luchtuitwisseling en vermijd gasinhalatie.

Chemische stoffen (vetten, oplosmiddelen) van het oppervlak van de werkstukken
verwijderen, omdat deze onder hoge temperatuur verbranden en giftige dampen afgeven.
Het lassen van gegalvaniseerde onderdelen is alleen toegestaan met een efficiénte afzuiging
met filtratie en een toevoer van schone lucht. Zinkdampen zijn erg giftig en het symptoom
van vergiftiging is de zogenaamde zinkkoorts.

Gebruiksaanwijzing

5.1. Algemeen
Het apparaat moet worden gebruikt in overeenstemming met het beoogde doel, met
inachtneming van de gezondheids- en veiligheidsvoorschriften en de beperkingen die
voortvloeien uit de gegevens op het typeplaatje (IP-niveau, bedrijfscyclus, voedingsspanning,
enz.)
Open het apparaat niet, want dan vervalt de garantie en kunnen blootliggende onderdelen
exploderen en letsel veroorzaken.
De fabrikant is niet aansprakelijk voor technische wijzigingen van de apparatuur of materiéle
schade als gevolg van de invoering van deze wijzigingen.
Neem contact op met het servicecentrum als de apparatuur niet goed werkt.
Dek de ventilatiesleuven van het apparaat niet af - plaats het lasapparaat op een afstand van
30 cm van de omringende voorwerpen.
Het lasapparaat mag niet dicht bij het lichaam pf onder de arm worden gehouden.
Installeer de apparatuur niet in ruimtes met een agressieve omgeving, veel stof en in de
buurt van apparaten met een hoge emissie van elektromagnetische velden.
Houd vingers, haar en kleding uit de buurt van de draaiende ventilator.
Het apparaat moet tijdens gebruik geaard zijn.
Wanneer de LED voor thermische overbelasting tijdens de werking van het apparaat gaat
branden, moet u de werking onmiddellijk stoppen en wachten tot het apparaat is afgekoeld.
Wanneer het apparaat gedurende lange tijd of met een hoge stroomsterkte wordt gebruikt,
schakel de voeding dan pas uit nadat het apparaat is afgekoeld.
Schakel het apparaat niet uit tijdens het lassen!
Onderhoud het apparaat regelmatig en ontdoe het van stof aan de binnenkant.

5.2. Het apparaat aansluiten

5.2.1. Elektrische aansluiting
De apparatuur moet worden aangesloten door een gekwalificeerd persoon. Bovendien moet
een persoon met de nodige kwalificaties controleren of de aarding en de elektrische
installatie inclusief beveiligingssysteem voldoen aan de veiligheidsvoorschriften en goed
functioneren.
Plaats de apparatuur in de buurt van de werkplek.
Vermijd te lange kabels om het toestel aan te sluiten.
Eenfasige lasapparaten moeten worden aangesloten op een stopcontact met een aardpen.
Lasmachines die worden gevoed door een 3-fasig net worden geleverd zonder stekker. U
moet zelf een dergelijke stekker aanschaffen en de installatie laten uitvoeren door een
gekwalificeerd persoon.

LET OP! Het apparaat mag alleen worden gebruikt als het is aangesloten op een installatie met een
functionele zekering.
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5.2.2. Gasaansluiting
Plaats de gascilinders uit de buurt van het te lassen object en beveilig ze tegen vallen.
De gasaansluiting van het lasapparaat moet worden aangesloten op de gasfles of op het
gastoevoersysteem met een geschikte slang en een regelaar met een gasstroomregeling. Let
op! Het is niet toegestaan om netwerkregelaars te gebruiken voor gasflessen en omgekeerd.
Een dergelijke verwisseling kan leiden tot schade aan de verdamper en persoonlijk letsel.
Het zuinige gebruik van gas verlengt de lastijd.

Productoverzicht
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Configuratiescherm
2 — Spanningsafstelknop (MIG)
3 — Draadsnelheidsafstelknop (MIG) | Stroominstelknop (MMA, TIG)
4 — Aansluiting voor MIG/MMA/TIG-lastoorts
5 — Aansluiting voor MIG/TIG-stuurleiding
6 — Aardedraadaansluiting
7 — AAN/UIT-schakelaar
Controlepaneel:

1 —Pictogram AAN

2 — Pictogram voor
oververhitting

3 — Pictogram MMA-werkmodus
4-FLUX® 0,8
werkmoduspictogram
5-FLUX® 0,9
werkmoduspictogram

6 —FLUX® 1.0
werkmoduspictogram

7 = LIFTTIG-
werkmoduspictogram

8 — Knop om werkmodi te
wijzigen / licht aan en uit te
zetten (3 seconden ingedrukt
houden)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Configuratiescherm
2 — Spanningsafstelknop (MIG)
3 — Draadsnelheidsafstelknop (MIG) | Stroominstelknop (MMA, TIG)
4 — Aansluiting voor MIG/MMA/TIG-lastoorts
5 — Negatieve uitgangsaansluiting
6 — Positieve uitgangsaansluiting
7 — Stekker om de polariteit te veranderen tijdens het lassen van FLUX.
8 — AAN/UIT-schakelaar
9 — Gasaansluiting
Controlepaneel:

1 —Pictogram AAN

2 — Pictogram voor oververhitting
3 — Pictogram MMA-werkmodus
4 - CONSOLE ®© 0,8
werkmoduspictogram
5—-CONSOLID® 1.0
werkmoduspictogram

6 —FLUX® 0,8
werkmoduspictogram
7-FLUX® 1.0
werkmoduspictogram

8 — LIFT TIG-
werkmoduspictogram

9 — Knop om werkmodi te
wijzigen / licht aan en uit te
zetten (3 seconden ingedrukt
houden)
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MAGITEX 250

1 — Configuratiescherm
2 — Draadsnelheidsafstelknop (MIG) | Stroom-/eindstroominstelknop (MMA, TIG)
3 — Spanningsregelknop (MIG)

4 — Aansluiting voor MIG-lastoorts

5 — Negatieve uitgangsaansluiting

6 — Positieve uitgangsaansluiting

7 — Stekker om de polariteit te veranderen tijdens het lassen van FLUX.
8 — AAN/UIT-schakelaar
9 — Gasaansluiting
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Controlepaneel:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 - Licht aan/uit-knop
2 — Knop om de lasmodus te wijzigen (“Manual” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Knop om het gaslassen te wijzigen (“C0O2” / “MIX” / “FLUX")
4 — Pictogram voor oververhitting
5 — Pictogram AAN
6 — Overstroompictogram
7 — Snellasknop (“SPOT”) — beschikbaar voor de lasmodi “Handmatig” en “Autosync”.
8 —Knop om de draaddiameter te wijzigen
9 — Knop om de werkmodus van de toorts te wijzigen (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Instelknop lasstroom
11 — Knop voor het instellen van het huidige lasproces — beschikbaar voor de 4T-lasmodus
12 - Instelknop lasspanning

Pictogram voor het aanpassen van de lasstroom

Pictogram voor het aanpassen van de tijd

Draadsnelheid icoon

Icoon voor het aanpassen van de lasspanning

Arc Force-pictogram (alleen MMA-modus)

Pictogram voor het aanpassen van de tijd

BE=TRE
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MIG/MAG toorts

O O
o L[} o= CH

1- gasmondstuk
2 - gasdistributeur
3- contact tip

4 - tipadapter

5- toorts hals

7. De draden aansluiten

LET OP! Sluit de kabels aan op het apparaat terwijl de voeding is losgekoppeld en het apparaat is
uitgeschakeld.

De dichtheid van gasaansluitingen controleren
Voor het eerste gebruik en daarna met regelmatige tussenpozen wordt aanbevolen om te
controleren op gaslekken. De procedure moet als volgt worden uitgevoerd:

1) Sluit de regelaar en de gasleiding aan en draai alle verbindingen en klemmen vast.

2) Open langzaam de cilinderklep.

3) Stel de stroomsnelheid op de regelaar in op ongeveer 8-10 |/min.

4) Sluit de cilinderafsluiter en let op de manometernaald op de regelaar. Als de naald naar nul
zakt, betekent dit dat er een gaslek is. Soms lekt het gas langzaam. Om het te identificeren,
laat je de gasdruk in de regelaar en de leiding lange tijd (ongeveer 15 minuten).

5) Controleer bij een gaslek alle aansluitingen en klemmen op lekkage. Borstelen of sproeien
met zeepwater zorgt ervoor dat er bellen verschijnen op de plaats van het lek.

6) Draai klemmen of koppelingen vast om gaslekkage te voorkomen.

BELANGRUK! - Het wordt aanbevolen om te controleren op gaslekkage voordat u de machine start.
Het wordt aanbevolen om de cilinderafsluiter te sluiten als de machine niet in gebruik is.

TIG lasmodus

1) Sluit de massakabel aan op de aansluiting gemarkeerd met "+" en draai de kabelstekker om
de aansluiting vast te zetten.

2) Sluit de laskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met
aansluiting vast te zetten.

3) Sluit de gasleiding van de cilinder aan op de TIG-toorts (de cilinder moet voorzien zijn van
een geschikte drukregelaar).

4) Sluit de bedieningskabel van de TIG-toorts aan op de connector op het voorpaneel van de
machine.

5) Steek de stekker in het stopcontact en start de machine.

6) Sluit de aardedraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen
beginnen.

en draai de kabelstekker om de
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Lassen met de MIG/MAG-methode

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Steek de kabelstekker van het laspistool in de Euro MIG/MAG uitgangsaansluiting op het
voorpaneel van het apparaat en draai hem vast.

Steek de stekker van de massadraad in de aansluiting met de markering
voorpaneel van het lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Steek de stekker van de polariteitsschakelaar in de "+"-aansluiting op het voorpaneel van het
lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Zorg ervoor dat de juiste lasdraad in de machine is geinstalleerd.

Sluit de fles beschermgas met drukregelaar aan op de gasinlaat op het achterpaneel van de
machine met behulp van een gasslang.

Steek de stekker in het stopcontact en start de machine.

Sluit de aardedraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen
beginnen.

op het

Lassen met de FCAW-methode (zonder gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Steek de kabelstekker van het laspistool in de Euro MIG/MAG uitgangsaansluiting op het
voorpaneel van het apparaat en draai hem vast.

Steek de stekker van de massadraad in de aansluiting "+" op het voorpaneel van het
lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Steek de stekker van de polariteitsschakelaar in de aansluiting met de markering
voorpaneel van het lasapparaat en draai deze rechtsom vast.

Zorg ervoor dat de juiste zelfafschermende lasdraad in de machine is geinstalleerd.

Steek de stekker in het stopcontact en start de machine.

Sluit de aardedraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen
beginnen.

op het

MMA-lasmodus:

1)
2)

3)
4)

Sluit de laskabel aan op de aansluiting gemarkeerd met "+" en draai de kabelstekker om de
aansluiting vast te zetten.

Sluit de aardedraad aan op de aansluiting gemarkeerd met
vast om de aansluiting vast te zetten.

Sluit het netsnoer aan en schakel de stroom in.

Sluit de aardedraad aan op het werkstuk. Zodra deze stappen zijn voltooid, kan het lassen
beginnen.

en draai de draadconnector

A LET OP! De polarisatie van de draden kunnen verschillen! Alle informatie over de polarisatie
dient door de producent op de verpakking van de electroden te worden gezet!

8.

De aandrijfrol vervangen

LET OP! Alle onderhoud, vervanging van onderdelen, reparaties of afstellingen moeten worden
uitgevoerd terwijl de voeding is losgekoppeld van het apparaat.

Als je de draaddiameter moet veranderen, vervang dan ook de aandrijfrol of pas de positie van de
aandrijfrol aan.

1)

Kantel de drukregelhendel om de drukrol te openen.
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2) Schroef de montageknop van de aandrijfrol los en controleer of de maat van de aandrijfrol
geschikt is voor de draad die geinstalleerd wordt.

3) Trek indien nodig de aandrijfrol van de as en draai hem om de groef te veranderen waardoor
de lasdraad zal bewegen.

4) Plaats de aandrijfrol terug.

5) Draai de montageknop van de aandrijfrol vast.

6) Sluit de drukrol en zet de drukinstelhendel in de verticale stand.

7) Pas de druk aan met de hendel.

9. De lasdraad vervangen

LET OP! Alle onderhoud, vervanging van onderdelen, reparaties of afstellingen moeten worden
uitgevoerd terwijl de voeding is losgekoppeld van het apparaat.

1) Open de behuizing van het apparaat en bevestig de lasdraadspoel aan de houder zodat
deze linksom draait.

2) Maak het uiteinde van de draad los van de spoel en houd het altijd in de hand om te
voorkomen dat de spoel afrolt.

3) Maak het uiteinde van de draad ongeveer 20 cm recht en knip het gebogen deel af.

4) Open de drukregelhendel die het toevoermechanisme opent.

5) Leid de draad door de achterste draadgeleider naar de draadgeleider van het laspistool.

6) Sluit het toevoermechanisme en zet het vast met de drukregelingshendel. Zorg ervoor dat
de draad in de groef van de aandrijfrol loopt.

7) Pasde druk van de hendel aan, maar ga niet verder dan de helft van de schaalverdeling.
Te veel druk kan de draad beschadigen. Aan de andere kant, als de druk te zwak is, zal de
draad in het aanvoermechanisme glijden en zal de draad niet soepel bewegen.

8) Zorgervoor dat de contacttip die geschikt is voor de geinstalleerde lasdraad in het
laspistool is geplaatst. Vervang indien nodig de contacttip.

9) Druk op de trekker van het laspistool en wacht tot de draad eruit komt.
VOORZICHTIGHEID ! Om de draad uit de brander te krijgen, moet er stroom op het
apparaat worden gezet.

10) Sluit het deksel van de spoelbehuizing.

VOORZICHTIGHEID ! Wanneer u de draad in het pistool steekt, richt het pistool dan niet op uzelf of
op andere mensen. Plaats je hand bijvoorbeeld niet voor de punt, want het afgeknipte uiteinde van
de draad is erg scherp. Houd ook uw vingers uit de buurt van de invoerrol, want hierdoor kunnen uw
vingers bekneld raken tussen de rollen.

Polariteit van TIG-laskabels

Negatieve polariteit wordt gebruikt bij de meeste TIG-laswerkzaamheden. De lastoorts wordt
aangesloten op de negatieve pool en de aardklem op de positieve pool. Zo vermindert de slijtage van
de elektrode en neemt de hoeveelheid warmte toe die in het lasmateriaal is opgeslagen.

Boogontsteking bij de TIG LIFT-methode

Om de lasboog bij de TIG LIFT-methode te ontsteken, draait u het ventiel op het handvat los, drukt u
op de knop, wrijft u vervolgens voorzichtig de wolframelektrode op het werkstuk en tilt u de toorts
lichtjes op zodat de boog ontsteekt. Als je de knop loslaat, wordt het lasproces beéindigd (in de 2T-
modus).
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Een voorbeeld van een lastoorts voor de TIG-lichtmethode met een gasregelklep in de toorts.

LET OP! De TIG-toorts is geen standaardaccessoire van de kit.

10. Verwijdering van de verpakking

Bewaar al het verpakkingsmateriaal (karton, plastic strips en piepschuim) om ervoor te zorgen dat
het apparaat beschermd is tijdens verzending, mocht het nodig zijn om het naar een servicecentrum
te sturen!

11. Transport en opslag

Tijdens transport dient het apparaat beschermd te worden tegen schokken en omvallen en dient
deze niet 'ondersteboven’ te staan. Het apparaat dient te worden opgeslagen in een goed
geventileerde ruimte met droge lucht en waar geen gassen voorkomen die corrosie kunnen
veroorzaken.

12. Reiniging en onderhoud

a) e Trek véor elke reiniging de stekker uit het stopcontact en laat het apparaat volledig
afkoelen, ook wanneer het apparaat niet in gebruik is.

b) e Voor reiniging van het oppervlak mogen alleen niet-corrosieve middelen worden gebruikt.

c) Hetis niet toegestaan het apparaat met een straal water te besproeien of het apparaat in
water onder te dompelen.

d) Zorg ervoor dat er geen water binnendringt via de ventilatieopeningen in de behuizing.

e) Reinig de ventilatieopeningen met een borstel en perslucht.

f) o Na elke reiniging moeten alle onderdelen grondig worden gedroogd voordat het
gereedschap opnieuw wordt gebruikt.

g) e Bewaar het apparaat op een koele en droge plaats, beschermd tegen vocht en direct
zonlicht.

h) Verwijder stof regelmatig met droge en schone perslucht.

i) Het apparaat moet worden beschermd tegen water en vocht.

j) Het apparaat mag niet op een verwarmd oppervlak worden geplaatst.
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k) Bewaar het apparaat in een droge en schone ruimte.

13.

Regelmatige inspectie van het apparaat

Periodiek onderhoud is nodig om het apparaat goed te laten functioneren.

LET OP: Schakel het apparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact voordat u onderhoud

uitvoert.

Regelmatige inspecties

6 maanden routineonderhoud

- Onleesbare labels vervangen

- Controleer de werking van alle schakelaars.

- Controleer of de ventilator goed werkt en of er
lucht uit de achterkant van de machine
ontsnapt

- Let tijdens het gebruik op overmatige
trillingen, lawaai, geur en gaslekken

- Controleer of de brander- of aardedraden niet
zijn doorgebrand

- Controleer of er geen elektrische aansluitingen
zijn doorgebrand.

- Controleer of de voedingskabel niet
beschadigd is.

- Blaas het apparaat uit met droge, schone lucht
onder druk.

- Controleer de elektrische aansluitingen van de
ingangs-/uitgangsstrip om losse schroeven vast

te draaien of verroeste schroeven te vervangen.
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Denne bruksanvisningen er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse. Det er gjort rimelige
anstrengelser for & gi en ngyaktig oversettelse, men ingen automatisk oversettelse er
perfekt, og det er heller ikke meningen at den skal erstatte menneskelige oversettere. Den
offisielle bruksanvisningen er den engelske versjonen. Eventuelle uoverensstemmelser eller
forskjeller i oversettelsen er ikke bindende og har ingen juridisk virkning med hensyn til
overholdelse eller handhevelse. Hvis det oppstar spgrsmal knyttet til ngyaktigheten av
informasjonen i bruksanvisningen, henvises det til den engelske versjonen av innholdet, som

er den offisielle versjonen.

1. Symboler

S

Gjgr deg kjent med bruksanvisningen.

Resirkulerbart produkt.

Produktet oppfyller kravene i relevante sikkerhetsstandarder.

Bruk verneklzer som beskytter hele kroppen.

OBS!!! Bruk vernehansker.

Bruk vernebriller.

Bruk vernesko.

OBS!!! En varm overflate kan forarsake brannsar.

OBS!!! Fare for brann eller eksplosjon.

OBS!!! Skadelige gasser, fare for forgiftning. Gasser og damper kan veaere helsefarlige.
Under sveising frigjgres det sveisegass og rgyk. Innanding av disse stoffene kan vaere
helsefarlig.

PP HIOODN

Det bgr brukes en sveisemaske med et passende mgrkt filter.

>

OBS!!! Skadelig straling fra sveisebuen
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D

Ikke bergr stremfgrende deler

VA

2. Tekniske data

OBS!!! lllustrasjonene i denne bruksanvisningen er kun ment som referanse og kan avvike
fra det faktiske produktet i enkelte detaljer.

Beskrivelse av parameter

Parameterverdi

Produktnavn MIG/MAG Sveisemaskin
Modell MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominell inngangsspenning [V] / frekvens 230/50 230/50 230/50

[Hz].

Type sveising

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MIG-sveisestromomrade [A] 20-160 40-200 40-250
Lgft TIG-sveisestrgmomrade [A] 20-130 10-160 10-200
Stromomrade for MMA-sveising [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Sveisestrgm ved 100 % intermittens [A]. 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Sveisestrgm ved 60 % intermittens [A]. 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
IP-klasse IP21S IP21S 1P21S
Isolasjonsklasse H H H

Overholdelse av standard

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

Dimensjoner (bredde x dybde x hgyde) [cm].

350 x 150 x 220

330x220x 150

450 x 160 x 220

Vekt [kg]

6

6.3

6.4

3. Generell beskrivelse

Bruksanvisningen er ment som hjelp til sikker og palitelig bruk. Produktet er utformet og produsert i
henhold til strenge tekniske indikasjoner, ved bruk av de nyeste teknologier og komponenter, og
opprettholder de hgyeste kvalitetsstandarder.

LES OG FORSTA DENNE BRUKSANVISNINGEN N@YE F@R DU STARTER ARBEIDET.

For a sikre at apparatet fungerer lenge og palitelig, ma du sgrge for a bruke og vedlikeholde det pa
riktig mate i henhold til retningslinjene i denne bruksanvisningen. Tekniske opplysninger og
spesifikasjoner i denne bruksanvisningen er aktuelle. Produsenten forbeholder seg retten til a gjgre
endringer for a forbedre kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske utviklingen og muligheten for
a redusere stgy, er enheten designet og bygget pa en slik mate at risikoen som fglge av stgyutslipp

reduseres til et lavest mulig niva.

4. Sikkerhet ved bruk

AOBS!!! Les alle sikkerhetsadvarsler og instruksjoner. Hvis advarslene og instruksjonene ikke
folges, kan det fgre til elektrisk stgt, brann og/eller alvorlig personskade eller dgd.
Begrepet "enhet" eller "produkt" i advarslene og beskrivelsen i bruksanvisningen refererer til:
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MIG/MAG sveisemaskin
4.1. Generelt

a) Tavare pa din egen og andres sikkerhet ved a lese og fglge retningslinjene i denne handboken.

b) Kun kvalifiserte personer har lov til  ta i bruk, betjene, handtere og reparere apparatet.

c) Apparatet ma ikke brukes til andre formal enn det det er beregnet for.

d) Under drift genererer apparatet et elektromagnetisk felt rundt seg, noe som kan fgre til at
medisinske implantater, f.eks. pacemakere, ikke fungerer som de skal.

e) Det er forbudt a rette sveisehandtaket mot deg selv, andre mennesker og dyr.

f) Serg for regelmessig service og vedlikehold.

g) Koble enheten fra strgmforsyningen f@r justering, vedlikehold, utskifting av dyser osv.

h) Produktet ma ikke brukes nar huset er fjernet.

i) Alt sveiseavfall skal kasseres i henhold til lokale forskrifter.

4.2. Retningslinjer for sikring av brannfarlig arbeid

Forberedelse av bygningen og rommene for brannfarlige arbeider bestar i:

a) rengjgre rommene eller stedene der arbeidet skal utfgres for brennbare materialer og
forurensning;

b) Flytt alle brennbare og ikke-brennbare gjenstander i brennbar emballasje til sikker avstand;

c) beskytte materialer som ikke kan fjernes ved a dekke dem til med f.eks. metallplater, gipsplater
osv. mot pavirkning fra f.eks. sveisesprut;

d) kontrollere om materialer eller gjenstander som kan antennes i tilstgtende rom ikke krever lokal
beskyttelse;

e) tette alle gjennomgaende hull i installasjoner, ventilasjon osv. i naerheten av arbeidsstedet med
ikke-brennbare materialer;

f) Beskytt alle elektriske kabler, gasskabler og installasjonskabler med brennbar isolasjon mot
sveisesprut eller mekaniske skader, forutsatt at de befinner seg innenfor risikoomradet for
brannfarlige arbeider;

g) kontrollere at det ikke ble utfgrt malerarbeid eller annet arbeid med brannfarlige stoffer denne
dagen.

Gnister kan forarsake brann

Sveisegnister kan forarsake brann, eksplosjoner og brannskader pa ubeskyttet hud. Bruk sveisehansker
og verneklaer nar du sveiser. Fjern eller sikre alle brennbare materialer og stoffer fra arbeidsomradet.
Ikke sveis lukkede beholdere eller tanker som har inneholdt brennbare vaesker. Slike beholdere eller
tanker bgr spyles f@r sveising for a fjerne brennbare vaesker. Ikke sveis i naerheten av brennbare gasser,
damper eller vaesker. Brannslokkingsutstyr (branntepper og pulver- eller sngslukkere) skal veere
plassert i neerheten av arbeidsomradet pa et synlig og lett tilgjengelig sted.

Sylindere kan eksplodere

Bruk kun godkjente gassflasker og en korrekt fungerende regulator. Flasker skal transporteres, lagres
og plasseres staende. Beskytter flaskene mot varme, velting og mekaniske skader. Hold alle deler av
gassinstallasjonen i god stand: flaske, slange, koblinger, regulator.

Sveisede materialer kan forarsake brannskader
Bergr aldri sveisede deler med ubeskyttede kroppsdeler. Bruk alltid sveisehansker og tang nar du
bergrer eller flytter sveiset materiale.

4.3. Klargjgring av arbeidsplassen for sveising
OBS!!! Sveising kan forarsake brann eller eksplosjon.
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g)
h)
i)
)

Folg helse- og sikkerhetsforskriftene for sveisearbeid, og utstyr arbeidsplassen med et egnet
brannslukningsapparat.

Det er forbudt a sveise pa steder der brennbare materialer kan antennes.

Det er forbudt a sveise i en atmosfaere som inneholder en eksplosiv blanding av brennbare
gasser, damp, take eller stgv og luft.

Fjern alle brennbare materialer innenfor en radius pa 12 m fra sveisestedet, og hvis dette
ikke er mulig, dekk til de brennbare materialene med et ikke-brennbart deksel.

Ta forholdsregler mot gnister og gledende metallpartikler.

Vaer oppmerksom pa at gnister eller varme metallsplinter kan trenge gjennom spalter eller
apninger i beskyttelseshetter, deksler eller skjermer.

Ikke sveis tanker eller fat som inneholder eller har inneholdt brennbare stoffer. Det er ogsa
forbudt a sveise i deres nzerhet.

Ikke sveis trykksatte tanker, trykkledninger eller trykktanker.

Serg alltid for tilstrekkelig ventilasjon.

Serg for at du er i en stabil posisjon fgr du begynner a sveise.

4.4. Personlig verneutstyr

OBS!!! Lysbuestraling kan skade gynene eller huden pa kroppen.

a)
b)

c)

d)
f)

g)

Bruk rene, oljefrie verneklzer av ikke-brennbart og ikke-ledende materiale (lzer, tykk bomull),
leerhansker, hgye stgvler og beskyttelseshette nar du sveiser.

F@r sveising ma du kvitte deg med brennbare eller eksplosive gjenstander som propan-butan-
tennere og fyrstikker.

Bruk ansiktsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og dekk til gynene med en skjerm som er tilpasset
sveiserens synsevne og sveisestrgmmen. Sikkerhetsstandardene anbefaler farge nr. 13 for
stromstyrker under 300 A. Lavere fargetoner kan brukes hvis lysbuen er dekket av
arbeidsstykket.

Bruk alltid godkjente vernebriller med sideskjold under hjelmen eller annet skjold.

Bruk skjermer pa arbeidsplassen for a beskytte andre mot blending eller sprut.

Bruk alltid grepropper eller annet hgrselsvern mot kraftig stgy og for a hindre at sprut
kommer inn i grene.

Tilskuere bgr advares mot a se pa lysbuen.

4.5. Beskyttelse mot stgt

OBS!!! Elektrisk stgt kan veere livsfarlig.

h)
i)
j)
k)

1)

Koble strgmledningen til neermeste stikkontakt. Unnga a legge ledningen uforsiktig pa et
ukjent underlag i rommet, fordi det kan fg@re til elektrisk stgt eller brann.

Kontakt med elektrisk ladede deler kan forarsake elektrisk stgt eller alvorlige brannskader.
Lysbuen og arbeidsomradet blir elektrisk ladet nar stremmen flyter.

Inngangskretsen og enhetens interne kretser er ogsa spenningsfgrende nar stremmen er pa.
Ikke ta pa spenningsfgrende komponenter.

Bruk tgrre, lofrie, isolerte hansker og vernekleer.

Bruk isolerende matter eller andre isolerende belegg pa gulvet som er store nok til & hindre
kontakt mellom kroppen og gjenstanden eller gulvet.

Ikke bergr lysbuen.

Sla av stremforsyningen fgr du handterer, rengjgr eller skifter ut elektroden.

Forsikre deg om at jordingskabelen er riktig tilkoblet og at stgpselet er satt ordentlig inn i det
jordede uttaket. Feil tilkobling av utstyrets jordingsenhet kan veere farlig for liv og helse.
Kontroller strgmkablene regelmessig for skader eller manglende isolasjon. En skadet ledning
ma skiftes ut. Uforsiktig reparasjon av isolasjonen kan fgre til dgd eller tap av helse.

Sla av enheten nar den ikke er i bruk.

m) Kabelen ma ikke vikles rundt kroppen.
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n) Arbeidsstykket ma veere riktig jordet.

0) Kun tilbehgr som er i god stand kan brukes.

p) Skadede deler av apparatet ma repareres eller skiftes ut. | Igpet av arbeid i hgyden bruk
sikkerhetsbelter.

g) Alt utstyr og sikkerhetsutstyr bgr oppbevares pa ett sted.

r) Hold spissen av handtaket unna kroppen nar avtrekkeren er aktivert.

s) Fest jordkabelen til arbeidsstykket eller sa naer arbeidsstykket som mulig (f.eks. til
arbeidsbenken).

t) Arbeidsklemmen ma isoleres hvis den ikke er koblet til arbeidsstykket, for 8 unnga kontakt
med metall.

u) Produktet er beregnet for innendgrs bruk. Hvis den har vaert utsatt for fuktighet eller regn,
ma det imidlertid kontrolleres at det ikke kommer vanndraper inn i den, noe som kan fgre til
en ulykke.

v) lkke la enheten bli vat.

OBS!!! Maskinen kan fortsatt vaere stremfgrende nar stréemledningen er frakoblet.
a) Etter at du har slatt av enheten og koblet fra spenningskabelen, ma du kontrollere
spenningen pa inngangskondensatoren og forsikre deg om at spenningsverdien er null, ellers
ma du ikke bergre enhetens komponenter.

A ADVARSEL Selv om apparatet er konstruert for a vaere sikkert, med tilstrekkelige sikkerhetstiltak,
og til tross for bruk av ekstra sikkerhetsfunksjoner for brukeren, er det fortsatt en liten risiko for
ulykker eller skader ved handtering av apparatet. Det anbefales a utvise forsiktighet og sunn fornuft
ved bruk.

4.6. Gasser og royk
OBS!!! Gass kan vaere helsefarlig eller fgre til dgdsfall!

a) Hold alltid avstand til gassuttaket.

b) Nar du sveiser, ma du veere oppmerksom pa luftutvekslingen og unnga innanding av gasser.

c) Fjern kjemiske stoffer (fett, Igsemidler) fra overflaten pa arbeidsstykkene, da de brenner
under hgy temperatur og avgir giftige gasser.

d) Sveising av galvaniserte deler er kun tillatt med effektiv avsug med filtrering og tilfgrsel av
ren luft. Sinkdamp er sveert giftig, og forgiftningssymptomet er sakalt sinkfeber.

5. Bruksanvisning

5.1. Generelt

a) Apparatet skal brukes i henhold til tiltenkt bruk, i samsvar med helse- og
sikkerhetsforskriftene og begrensningene som fglger av dataene pa typeskiltet (IP-niva,
driftssyklus, forsyningsspenning osv.).

b) Ikke apne enheten, da dette vil gjgre garantien ugyldig; dessuten kan eksplosjonsfarlige deler
forarsake personskader.

c) Produsenten er ikke ansvarlig for tekniske endringer av utstyret eller materielle skader som
felge av innfgringen av disse endringene.

d) Kontakt servicesenteret hvis det oppstar feil pa utstyret.

e) Ikke dekk til ventilasjonsapningene pa apparatet - plasser sveiseapparatet i en avstand pa 30
cm fra omkringliggende gjenstander.

f) Sveiseapparatet ma ikke holdes under armen eller nzer kroppen.

g) Ikke installer utstyret i rom med aggressivt miljg, mye stgv eller i nerheten av enheter med
hgy elektromagnetisk feltutstraling.
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h)
i)
j)

k)

a)

Hold fingre, har og kleer unna den roterende viften.

Apparatet ma vaere jordet under drift.

Nar lysdioden for termisk overbelastning lyser mens apparatet er i drift, ma du stoppe driften
umiddelbart og vente til apparatet er avkjglt.

Nar apparatet brukes over lengre tid eller med hgy stremstyrke, ma du sla av
strgmforsyningen fgrst etter at apparatet er avkjglt.

Ikke sla av apparatet under sveising!

Vedlikehold enheten regelmessig og rengjgr enheten innvendig for stgv.

5.2. Tilkobling av enheten
5.2.1. Elektrisk tilkobling

Utstyret skal kobles til av en kvalifisert person. | tillegg bgr en person med de ngdvendige
kvalifikasjonene kontrollere at jording og elektrisk installasjon, inkludert beskyttelsessystem,
er i samsvar med sikkerhetsforskriftene og fungerer som det skal.

Plasser utstyret i neerheten av arbeidsplassen.

Unnga for lange kabler nar du kobler til enheten.

Enfasede sveiseapparater skal kobles til en stikkontakt med jordingsbolt.

Sveiseapparater som drives av 3-faset strgmnett, leveres uten stgpsel, og du bgr selv skaffe
et slikt st@psel og fa installasjonen utfgrt av en kvalifisert person.

OBS!!! Apparatet ma bare brukes hvis det er koblet til en installasjon med en fungerende sikring.

a)

b)

c)

6.

5.2.2. Gasstilkobling
Plasser gassflaskene pa avstand fra gjenstanden som skal sveises, og sikre dem mot a falle
ned.
Gasstilkoblingen til sveiseapparatet ma kobles til gassflasken eller til gasstilfgrselssystemet
med en egnet slange og en regulator med gasskontroll. OBS!!! Det er ikke tillatt & bruke
nettverksregulatorer til gassflasker og omvendt. En slik ombytting kan fgre til skader pa
reduksjonsgiret og personskader.
Den gkonomiske bruken av gass forlenger sveisetiden.

Produktoversikt
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 - Kontrollpanel
2 — Spenningsjusteringsknapp (MIG)
3 —Justeringsknapp for tradhastighet (MIG) | Strgmjusteringsknapp (MMA, TIG)
4 - Stikkontakt for MIG/MMA/TIG sveisebrenner
5 — Stikkontakt for MIG/TIG styreledning
6 — Jordledningskontakt
7 — PA/AV-bryter
Kontrollpanel:

1 — Strgm PA-ikon

2 — Overopphetingsikon

3 — MMA arbeidsmodusikon
4-FLUX® 0.8
arbeidsmodusikon

5-FLUX® 0.9
arbeidsmodusikon

6—-FLUX® 1.0
arbeidsmodusikon

7 — LIFT TIG arbeidsmodusikon
8 — Knapp for a endre
arbeidsmodus / sla lys pa og av
(hold i 3 sekunder)
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MAGITEX 200

AC230V

1 - Kontrollpanel
2 — Spenningsjusteringsknapp (MIG)
3 — Justeringsknapp for tradhastighet (MIG) | Strgmjusteringsknapp (MMA, TIG)
4 - Stikkontakt for MIG/MMA/TIG sveisebrenner
5 — Negativ utgangskontakt
6 —Positiv utgangskontakt
7 — Plugg for a endre polaritet ved sveising av FLUX.
8 — PA/AV-bryter
9 — Gasstilkobling
Kontrollpanel:

1 - Strgm PA-ikon

2 — Overopphetingsikon

3 — MMA arbeidsmodusikon
4—-SOLID ® 0.8
arbeidsmodusikon

5-SOLID® 1.0
arbeidsmodusikon

6 — FLUX @ 0.8 arbeidsmodusikon
7 — FLUX @ 1.0 arbeidsmodusikon
8 — LIFT TIG arbeidsmodusikon

9 — Knapp for a endre
arbeidsmodus / sla lyset pa og av
(hold i 3 sekunder)
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MAGITEX 250

1 —Kontrollpanel
2 — Justeringsknapp for tradhastighet (MIG) | Strgm-/sluttstremjusteringsknapp (MMA, TIG)
3 — Spenningsjusteringsknapp (MIG)
4 — Stikkontakt for MIG-sveisebrenner

5 — Negativ utgangskontakt
6 —Positiv utgangskontakt
7 — Plugg for a endre polaritet ved sveising av FLUX.
8 — PA/AV-bryter
9 — Gasstilkobling
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Kontrollpanel:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 - Lys pa/av-knapp
2 — Knapp for a endre sveisemodus ("Manuell" / "Autosync" / "MMA" / "Lift TIG"
3 —Knapp for a endre gassveisingen ("C02" / "MIX" / "FLUX")
4 — Overopphetingsikon
5 — Strgm PA-ikon
6 — Overstrgmsikon
7 — Hurtigsveiseknapp (“SPOT”) — tilgjengelig for sveisemodusene “Manuell” og “Autosync”
8 — Knapp for a endre traddiameter
9 — Knapp for & endre fakkelens arbeidsmodus (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Justeringsknapp for sveisestrgm
11 - Avslutt gjeldende sveiseinnstillingsknapp — tilgjengelig for 4T sveisemodus
12 - Justeringsknapp for sveisespenning

Ikon for justering av sveisestrgm

Tidsjusteringsikon

Ikon for ledningshastighet

Sveisespenningsjusteringsikon

Buekraftikon (kun MMA-modus)

Tidsjusteringsikon

BE=TRE




NO

MIG/MAG-brenner

O O
o L[} o= CH

1- gassdyse

2 - gassdistributgr
3 - Kontakttips

4 - spissadapter
5- fakkelhals

7. Koble til ledningene

OBS!!! Nar du kobler kablene til enheten, ma stremforsyningen vaere frakoblet og enheten slatt av.

Kontrollere at gasstilkoblingene er tette
For fgrste gangs bruk og deretter med jevne mellomrom anbefales det 3 sjekke om det er
gasslekkasjer. Prosedyren skal utfgres som fglger:

1) Koble til regulatoren og gassledningen, og stram til alle tilkoblinger og klemmer.

2) Apne sylinderventilen langsomt.

3) Still inn stremningshastigheten pa regulatoren til ca. 8-10 I/min.

4) Lukk flaskeventilen og fglg med pa manometernalen pa regulatoren. Hvis nalen synker mot
null, betyr det at det er en gasslekkasje. Av og til kan gasslekkasjen vaere langsom. For a
identifisere det, la gasstrykket sta i regulatoren og ledningen i lang tid (ca. 15 minutter).

5) Hvis det oppstar en gasslekkasje, ma du kontrollere alle tilkoblinger og terminaler for
lekkasjer. Bgrsting eller sprgyting med sapevann vil fgre til at det oppstar bobler pa
lekkasjestedet.

6) Stram til klemmene eller koblingene for a unnga gasslekkasje.

VIKTIG - Det anbefales a kontrollere om det er gasslekkasje fgr maskinen startes. Det anbefales a
stenge flaskeventilen nar maskinen ikke er i bruk.

TIG-sveisemodus

1) Koble jordkabelen til tilkoblingen merket med "+" og vri kabelpluggen for a sikre tilkoblingen.

2) Koble sveisekabelen til tilkoblingen merket med "-" og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.

3) Koble gassledningen fra flasken til TIG-brenneren (flasken bgr vaere utstyrt med en egnet
trykkregulator).

4) Koble TIG-brennerens kontrollkabel til kontakten pa maskinens frontpanel.

5) Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen.

6) Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

Sveising med MIG/MAG-metoden
1) Sett sveisepistolens kabelplugg inn i Euro MIG/MAG-utgangen pa frontpanelet pa apparatet,
og trekk den til.
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2)
3)

4)
5)

6)
7)

Sett jordledningspluggen inn i klemmen merket "-" pa sveiseapparatets frontpanel og trekk
den til med klokken.

Sett stgpselet for polaritetsendring inn i terminalen merket "+" pa sveiseapparatets
frontpanel og trekk det til med klokken.

Kontroller at riktig sveisetrad er installert i maskinen.

Koble beskyttelsesgassflasken med trykkreduksjon til gassinntaket pa baksiden av maskinen
ved hjelp av en gasslange.

Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen.

Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

Sveising med FCAW-metoden (uten gass)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Sett sveisepistolens kabelplugg inn i Euro MIG/MAG-utgangen pa frontpanelet pa apparatet,
og trekk den til.

Sett jordledningspluggen inn i klemmen merket "+" pa sveiseapparatets frontpanel og trekk
den til med klokken.

Sett pluggen for polaritetsbytte inn i klemmen merket
trekk den til med klokken.

Serg for at riktig selvbeskyttende sveisetrad er installert i maskinen.

Koble strgmledningen til en stikkontakt og start maskinen.

Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

pa sveiseapparatets frontpanel og

MMA-sveisemodus:

1)
2)

3)
4)

Koble sveisekabelen til tilkoblingen merket med "+" og vri kabelpluggen for a sikre
tilkoblingen.

Koble jordledningen til tilkoblingen merket med "-" og vri pa ledningskontakten for a sikre
tilkoblingen.

Koble til strgmledningen og sla pa strgmmen.

Koble jordledningen til arbeidsstykket. Nar disse trinnene er fullfgrt, kan sveisingen begynne.

A OBS!!! Ledningspolariteten kan variere! All informasjon vedrgrende polarisasjon skal
beskrives pa emballasjen levert av elektrodeprodusenten!!

8.

Bytte ut drivrullen

OBS!!! Alt vedlikehold, utskifting av deler, reparasjoner eller justeringer skal utfgres med
strgmforsyningen koblet fra enheten.

Hvis du ma endre traddiameteren, ma du ogsa bytte ut drivrullen eller justere posisjonen til

drivrullen.

1) Vipp trykkjusteringsspaken for a apne trykkrullen.

2) Skru ut festeknotten for drivrullen og kontroller at stgrrelsen pa drivrullen passer til
ledningen som skal installeres.

3) Trekk om ngdvendig drivrullen fra akselen og vri den for a endre sporet som sveisetraden
beveger seg gjennom.

4) Sett pa plass drivrullen igjen.

5) Stram til festeknotten for drivrullen.

6)

Lukk trykkrullen og sett trykkjusteringsspaken i vertikal posisjon.
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7) Juster trykket med spaken.

9. Bytte ut sveisetraden

OBS: Alt vedlikehold, utskifting av deler, reparasjoner eller justeringer skal utfgres med
strgmforsyningen koblet fra enheten.

1) Apne apparathuset og fest sveisetradspolen til holderen slik at den roterer mot urviseren.

2) Lgsne enden av traden fra spolen og hold den i handen hele tiden for @ hindre at spolen
rulles ut.

3) Rett ut enden av traden i ca. 20 cm og klipp av den bgyde delen.

4)  Apne trykkjusteringsspaken som &pner matemekanismen.

5) Fgrtraden gjennom den bakre tradfgreren til sveisepistolens tradfgrer.

6) Lukk matemekanismen og fest den med trykkjusteringsspaken. Sgrg for at ledningen gar i
sporet pa drivrullen.

7) Juster trykket pa spaken, men ikke overskrid halvparten. For hgyt trykk kan skade
ledningen. Hvis trykket derimot er for svakt, vil traden gli i matemekanismen, og traden vil
ikke bevege seg jevnt.

8) Serg for at kontaktrgret som passer til den installerte sveisetraden, er satt innii
sveisepistolen. Skift ut kontaktspissen om ngdvendig.

9) Trykk pa avtrekkeren pa sveisepistolen og vent til traden kommer ut.

FORSIKTIG ! For a fa ledningen ut av brenneren ma enheten tilfgres strgm.

10) Lukk dekselet til spolehuset.

FORSIKTIG ! Nar du setter ledningen inn i pistolen, ma du ikke rette pistolen mot deg selv eller andre
personer. Ikke plasser handen f.eks. foran spissen, da den avkuttede enden av traden er sveert skarp.
Hold ogsa fingrene unna matevalsen, da dette kan fgre til at fingrene kommer i klem mellom valsene.

Polaritet pa TIG-sveisekabler

Negativ polaritet brukes i de fleste TIG-sveiseoperasjoner. Sveisepistolen kobles til minuspolen og
jordingsklemmen til plusspolen. Dermed reduseres slitasjen pa elektroden, og varmemengden som
lagres i det sveisede materialet gker.

Lysbuetennelse i TIG LIFT-metoden

For a tenne lysbuen ved TIG LIFT-metoden, skru av ventilen pa handtaket, trykk pa knappen, gni
deretter wolframelektroden forsiktig mot arbeidsstykket og |gft brenneren litt slik at lysbuen tennes.
Nar du slipper knappen, avsluttes sveiseprosessen (i 2T-modus).
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Et eksempel pd en sveisepistol for TIG-Igftmetoden med en gassreguleringsventil i brenneren.

OBS!!! TIG-brenner er ikke standard tilbehgr til settet.

10. Avhending av emballasjen

Vennligst oppbevar emballasjens elementer (papp, plastband og isopor), slik at du kan beskytte
utstyret sa mye som mulig under forsendelsen, hvis det skal returneres til service!

11. Transport og lagring

Under transport skal utstyret sikres mot stgt og velting, og ikke plasseres “opp ned”. Utstyret skal
oppbevares i et godt ventilert rom med tgrr luft og ingen gasser som forarsaker korrosjon.

12. Rengjoring og vedlikehold

a) e Fgr hver rengjgring, og ogsa nar utstyret ikke er i bruk, trekk ut stgpselet og la utstyret
kjgle seg ned.

b) e Rengjgr overflatene bare med midler som ikke inneholder etsende stoffer.

c) Det er forbudt a sprgyte utstyret med en vannstrale eller dyppe utstyret i vann.

d) Pass pa at det ikke kommer vann inn i ventilasjonsspaltene i huset.

e) Ventilasjonsspaltene skal rengjgres med en bgrste og trykkluft.

f) e Etter rengjgring ma alle delene tgrkes grundig fgr du bruker utstyret igjen.

g) e Oppbevar utstyret pa et kjglig og tart sted, beskyttet mot fuktighet og direkte sollys.

h) Fjern stgv regelmessig med t@rr og ren trykkluft.

i) Maskinen ma beskyttes mot vann og fuktighet.

j)  Maskinen ma ikke plasseres pa en oppvarmet overflate.

k) Oppbevar maskinen i et tgrt og rent rom.

13. Regelmessig inspeksjon av enheten

Periodisk vedlikehold er ngdvendig for at enheten skal fungere som den skal.
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FORSIKTIG: Sla av enheten og koble den fra stremforsyningen fgr du utfgrer vedlikehold.

Regelmessige inspeksjoner

6 maneders rutinemessig vedlikehold

- Bytt ut uleselige etiketter

- Kontroller at alle brytere fungerer som de skal.
- Sjekk at viften fungerer som den skal, og at det
kommer luft ut fra baksiden av maskinen

- Se opp for overdreven vibrasjon, stgy, lukt og
gasslekkasje under drift

- Kontroller at brenner- eller jordledningene
ikke er gjennombrent.

- Kontroller at de elektriske tilkoblingene ikke er
gjennombrent.

- Kontroller at tilfgrselskabelen ikke er skadet.

- Blas ut enheten med tgrr, ren luft under trykk.
- Kontroller de elektriske tilkoblingene pa
inngangs-/utgangslisten for a stramme lgse
skruer eller skifte ut rustne skruer.
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For din bekvamlighet har denna bruksanvisning éversatts med hjalp av maskinéversattning.
Rimliga anstréangningar har gjorts for att tillhandahalla en korrekt éversattning, men ingen
automatiserad Oversattning ar perfekt och &ar inte heller avsedd att ersatta manskliga
oversattare. Den officiella bruksanvisningen dr den engelska versionen. Eventuella avvikelser
eller skillnader som kan ha uppstatt i 6versattningen &r inte bindande och har ingen réttslig
verkan for efterlevnads- eller verkstallighetsandamal. Om det uppstar fragor om huruvida
informationen i bruksanvisningen ar korrekt, hanvisar vi till den engelska versionen av
innehallet, som ar den officiella versionen.

1. Symboler

S

Las igenom bruksanvisningen.

Atervinningsbar produkt.

Denna produkt uppfyller kraven for relevanta sakerhetsstandarder.

Skyddskldder som skyddar hela kroppen ska anvdndas.

OBS! Anvand skyddshandskar.

Anvand skyddsglaségon

Anvand skyddande skodon.

OBS! Heta ytor kan orsaka brannskador!

OBS! Risk for brand eller explosion.

OBS! Skadliga angor, forgiftningsrisk. Gaser och angor kan vara halsofarliga. Svetsgaser
och dngor sldpps ut vid svetsprocessen. Inandning av dessa amnen kan vara halsofarlig.

PP HIOODN

Svetshjalm med lamplig moérkhetsgrad ska anvandas.

>

OBS: Skadlig stralning fran svetsbagen




SE

D

Ror aldrig vid spanningsférande delar.

VA

2. Tekniska data

OBS! lllustrationerna i denna bruksanvisning ar endast avsedda som referens och kan i
vissa detaljer skilja sig fran produktens verkliga utseende.

Parameterbeskrivning

Parametervarde

Produktnamn MIG/MAG Svetsmaskin
Modell MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
Nominell ingdngsspanning [V] / frekvens 230/50 230/50 230/50

[Hz].

Typ av svetsning

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

Stromomrade for MIG-svetsning [A] 20-160 40-200 40-250
Stromomrade for Lift TIG-svetsning [A] 20-130 10-160 10-200
Stromomrade for MMA-svetsning [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Svetsstrom vid 100% arbetscykel [A] 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Svetsstrom vid 60% arbetscykel [A] 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
IP-kapslingsklass IP21S IP21S 1P21S
Isoleringsklass H H H

Overensstimmelse med standard

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

Matt (bredd x djup x hojd) [cm]

350 x 150 x 220

330x220x 150

450 x 160 x 220

Vikt [kg]

6

6,3

6,4

3. Allman beskrivning

Denna bruksanvisning ar avsedd att vara ett stod for en saker och tillforlitlig anvandning. Produkten ar
konstruerad och tillverkad strikt enligt tekniska anvisningar, med hjalp av den senaste tekniken och de
senaste komponenterna och enligt de hogsta kvalitetsstandarderna.

LAS NOGGRANT IGENOM OCH FORSTA DENNA BRUKSANVISNING INNAN ARBETET

PABORIAS.

For att sakerstalla en lang livslangd och tillforlitlig drift av maskinen ska du se till att den anvands och
underhalls pa ratt satt enligt anvisningarna i bruksanvisningen. De tekniska data och specifikationer
som anges i denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren forbehaller sig ratten att géra andringar for
att forbattra kvaliteten. Med beaktande av tekniska framsteg och mojligheten att begransa buller har
utrustningen utformats och byggts sa att risker pa grund av bulleremission minskas till lagsta mojliga
niva.

4. Sdkerhet vid anvdndning

AOBS! Las alla sakerhetsvarningar och instruktioner. Om varningarna och instruktionerna inte
foljs kan det leda till elektriska stotar, brand och/eller allvarliga personskador eller dédsfall.
Termen "maskin" eller "produkt" i varningarna och beskrivningen av instruktionerna avser:
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MIG/MAG Svetsmaskin
4.1. Allmant

a) Tahand om din egen och tredje parts sdkerhet genom att ldsa och folja de anvisningar som finns i
denna bruksanvisning.

b) Endast behoriga personer far tillatas att starta, anvanda, hantera och reparera maskinen.

c¢) Maskinen far inte anvdndas for andra andamal 4n de som den &r avsedd for.

d) Under drift genererar maskinen ett elektromagnetiskt falt runt sig, vilket kan orsaka funktionsfel
hos medicinska implantat, som t.ex. pacemakers m.m.

e) Det ar forbjudet att rikta svetshandtaget mot dig sjélv, andra personer eller djur.

f)  Var noggrann och ta hand om regelbunden service och underhall.

g) Koppla bort maskinen fran stromforsérjningen fére alla justeringar, underhall, munstycksbyten
etc.

h) Anvéand inte produkten om héljet ar borttaget.

i) Kassera allt svetsavfall i enlighet med lokala foreskrifter.

4.2. Riktlinjer for sakring vid brandfarligt arbete

Forberedande av byggnader och rum infér brandfarliga arbeten bestar av féljande:

a) GOr rent alla de rum eller platser dar arbetet skall utforas fran alla brandfarliga material och
fororeningar;

b) Flytta alla brannbara foremal och icke-brannbara foremal som har brannbar férpackning till ett
sakert avstand;

c) skydda material som inte kan avlagsnas genom att ticka dem, t.ex. med metallplatar, gipsskivor
etc. mot effekterna av till exempel svetsstank;

d) kontrollera sa att antdndningsbara material eller foremal i angrdansande rum inte kraver lokalt
skydd;

e) tata alla hal i installationer, ventilation etc. som finns i ndrheten av arbetsplatsen med icke-
brannbart material;

f) alla el-, gas- och installationskablar som har brannbar isolering maste skyddas mot svetsstank eller
mekaniska skador, forutsatt att de befinner sig inom riskomradet for brandfarliga arbeten;

g) kontrollera sa att malning eller andra arbeten dar brandfarliga &mnen anvands inte har utforts pa
den aktuella dagen.

Gnistor kan orsaka brander

Svetsgnistor kan orsaka brander, explosioner och brannskador pa oskyddad hud. Anvénd
svetshandskar och skyddsklader vid svetsning. Avldagsna eller sékra alla brannbara material och amnen
fran arbetsomradet. Svetsa inte pa slutna behallare eller tankar som har innehallit brandfarliga vatskor.
Sadana behallare eller tankar ska spolas rent fére svetsning for att avlagsna brandfarliga vatskor.
Svetsa inte i narheten av brandfarliga gaser, angor eller vatskor. Brandbekampningsutrustning
(brandfiltar och pulver- eller kolsyreslackare) ska finnas nara arbetsomradet pa en synlig och
lattillganglig plats.

Gasflaskor kan explodera

Anvand endast godkanda gasflaskor och en korrekt fungerande regulator. Gasflaskor ska
transporteras, forvaras och placeras i en uppréattstaende position. Skydda gasflaskorna mot virme,
valtning och mekaniska skador. Hall alla delar av gasinstallationen i gott skick: gasflaska, slang,
kopplingar, regulator.

Svetsade material kan orsaka briannskador
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Vidror aldrig svetsade delar med oskyddade kroppsdelar. Anvand alltid svetshandskar och tang vid
beroring eller forflyttning av svetsat material.

4.3. Forberedelse av arbetsplatsen for svetsning

OBS! Svetsning kan orsaka brand eller explosion.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
j)

Folj hdlso- och sakerhetsforeskrifterna som galler for svetsarbete och utrusta arbetsplatsen
med en lamplig brandslackare.

Svetsning pa platser dar brandfarliga material kan antdndas ar forbjuden.

Svetsning i en atmosfar som innehaller en explosiv blandning av brandfarliga gaser, angor,
dimma eller damm med luft ar férbjuden.

Avlagsna alla brannbara material inom en radie av 12 m fran svetsomradet och tack det
brannbara materialet med ett icke-brannbart skydd om detta inte ar mojligt.

Vidta forsiktighetsatgarder mot gnistor och glédande metallpartiklar.

Observera att gnistor eller hett metallsplitter kan tranga in genom skaror eller 6ppningar i
skyddskapor, skydd eller skarmar.

Svetsa inte tankar eller fat som innehaller eller har innehallit brandfarliga amnen. Svetsa inte
heller i narheten av dem.

Svetsa inte trycksatta tankar, tryckledningar eller trycktankar.

Ha alltid tillracklig ventilation.

Se till att du intar en stabil position innan du borjar svetsa.

4.4. Personlig skyddsutrustning

Obs! Stralning fran ljusbagen kan skada 6gonen eller huden pa kroppen.

a)
b)

c)

d)

f)

g)

Anvand rena, oljefria skyddsklader av icke-brandfarligt och icke-ledande material (lader, tjock
bomull), laderhandskar, héga stovlar och en skyddshuva vid svetsning.

Gor dig av med brandfarliga eller explosiva foremal, sasom téandare som fylls med
propan/butan och tandstickor, innan du paborjar svetsningen.

Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skdrm) och skydd for 6gonen med en moérkhetsgrad som ar
anpassad till svetsarens syn och svetsstrommen. Sdakerhetsstandarderna rekommenderar ton
nr. 13 for alla stromstyrkor under 300 A. Lagre tongrader kan anvandas om ljusbagen tacks
av arbetsstycket.

Anvand alltid godkanda skyddsglaségon med sidoskydd under hjalmen eller annan
skyddsskarm.

Anvand skydd for arbetsplatsen for att skydda andra fran blandning eller stank.

Anvand alltid 6ronproppar eller annat horselskydd mot kraftigt buller och for att forhindra
att stank kommer in i 6ronen.

Varna personer i narheten sa att de inte tittar pa ljusbagen.

4.5. Skydd mot stotar

OBS! Elektriska stotar kan orsaka dddsfall.

a)

b)
c)
d)

e)
f)
g)

Anslut natsladden till ndrmaste uttag och lagg den pa ett praktiskt och sdkert satt. Undvik att
sprida natsladden slarvigt i rummet pa outforskat underlag, vilket kan leda till elektriska
stotar eller brand.

Kontakt med elektriskt laddade delar kan orsaka elektriska stotar eller svara brannskador.
Ljusbagen och arbetsomradet ar elektriskt laddade nar strommen ar pa.

Ingangskretsen och maskinens interna kretsar ar ocksa spanningsférande nar strommen ar
paslagen.

Ror inte vid spanningsférande komponenter.

Anvand torra, luddfria, isolerade handskar och skyddsklader.

Anvand isolerande mattor eller andra isolerande beldggningar pa golvet som ar tillrackligt
stora for att forhindra kontakt mellan kroppen och foremalet eller golvet.
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h) Ror inte vid den elektriska ljusbagen.

i) Stdng av stromtillférseln innan du hanterar, rengor eller byter ut elektroden.

j)  Kontrollera att jordkabeln ar korrekt ansluten och att kontakten ar korrekt isatt i det jordade
uttaget. Felaktig jordning av maskinen kan leda till livsfara eller halsofara.

k) Kontrollera regelbundet att strémkablarna inte ar skadade eller har bristande isolering. Om
en kabel ar skadad maste den bytas ut. Slarvig eller vardslos reparation av isoleringen kan
leda till dodsfall eller personskador.

[) Stdng av maskinen nar den inte anvands.

m) Kabeln far inte lindas runt kroppen.

n) Arbetsstycket maste vara korrekt jordat.

o) Endast tillbehér som ar i gott skick far anvandas.

p) Skadade delar pa maskinen maste repareras eller bytas ut. Sdkerhetssele maste anvandas vid
arbete pa hog hojd.

g) All utrustning och alla sdkerhetsartiklar bor férvaras pa ett och samma stélle.

r) Hall handtagets munstycke ivag fran kroppen nar avtryckaren ar aktiverad.

s) Fast jordkabeln till arbetsstycket eller sa nara det som mojligt (t.ex. pa arbetsbanken).

t) Arbetsklamman maste vara isolerad om den inte ar kopplad till arbetsstycket, for att undvika
kontakt med metall.

u) Produkten ar konstruerad for inomhusbruk. Om den trots detta har blivit utsatt for fukt eller
regn maste en kontroll géras for att sdkerstalla att inga vattendroppar tranger in, vilket kan
leda till en olycka.

v) Lat inte maskinen bli vat.

OBS! Maskinen kan fortfarande vara strémforande nar stromkabeln &r frankopplad.
a) Nar du har stangt av maskinen och kopplat ur spdnningskabeln ska du kontrollera spanningen
pa ingangskondensatorn och se till att spanningsvardet ar noll. | annat fall far du inte réra vid
maskinens komponenter.

A OBSERVERA Aven om maskinen har konstruerats for att vara siker, med ldmpliga skydd, och
trots anvandningen av ytterligare sakerhetsfunktioner for anvandaren, finns det fortfarande en liten
risk for olycka eller skada nar maskinen hanteras. Det ar rekommenderat att iaktta forsiktighet och
sunt férnuft nar den anvands.

4.6. Gaser och rok

OBS! Gas kan vara farlig for halsan eller leda till dodsfall!

a) Hall alltid avstand till gasutloppet.

b) Var uppmarksam pa luftvaxling vid svetsning och undvik inandning av gas.

c) Avlagsna kemiska @mnen (fetter, I6sningsmedel) fran arbetsstyckets yta eftersom de brinner
under hég temperatur och avger giftiga angor.

d) Svetsning av galvaniserade delar ar endast tillatet med effektivt utsug med filtrering och
tillforsel av ren luft. Zinkangor ar mycket giftiga och symptomet pa forgiftning ar sa kallad
zinkfeber.

5. Instruktioner for anvandning

5.1. Allmant
a) Maskinen ska anvdndas i enlighet med dess avsedda andamal, i enlighet med hélso- och
sakerhetsforeskrifterna och de begransningar som foljer av uppgifterna pa markplaten (IP-
skyddsgrad, arbetscykel, matningsspanning etc.).
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b)
c)

d)

f)
g)

h)
i)
j)

k)

m)

Maskinen far inte 6ppnas eftersom garantin da upphor att galla; dessutom kan oskyddade
delar som exploderar orsaka personskador.

Tillverkaren ansvarar inte for tekniska andringar i utrustningen eller materiella skador till
foljd av inférandet av dessa andringar.

Kontakta var servicepersonal om maskinen fungerar felaktigt.

Tack inte Over maskinens ventilationsdppningar - placera svetsmaskinen pa ett avstand av 30
cm fran omgivande féremal.

Svetsen far inte hallas under armen eller nara kroppen.

Installera inte utrustningen i rum med aggressiv miljo, hoga dammnivaer eller i ndrheten av
apparater med hog emission av elektromagnetiska falt.

Hall fingrar, har och kldder borta fran den roterande flakten.

Maskinen maste vara jordad under drift.

Om LED-lampan for termisk 6verbelastning tands nar maskinen ar i drift maste du
omedelbart avbryta driften och vénta tills maskinen har svalnat.

Nar maskinen anvands under en langre tid eller med hog stromstyrka, stang av
stromforsorjningen forst efter att maskinen har svalnat.

Stang inte av maskinen under svetsning!

Underhall maskinen regelbundet och rengor insidan av maskinen fran damm.

5.2. Anslutning av maskinen

5.2.1. Elektrisk anslutning
Utrustningen ska anslutas av en kvalificerad person. Dessutom ska en person med
nodvandiga kvalifikationer kontrollera att jordningen och elinstallationen, inklusive
skyddssystemet, uppfyller sakerhetsforeskrifterna och fungerar korrekt.
Utrustningen ska placeras nara arbetsplatsen.
Undvik for langa kablar nar du ansluter maskinen.
Enfasiga svetsmaskiner ska anslutas till ett uttag som ar utrustat med ett jordstift.
Svetsmaskiner som drivs av 3-fasnét levereras utan stickpropp, sa du bor sjalv skaffa en
sadan och lata en kvalificerad person utfora installationen.

OBS! Maskinen far endast anvdandas om den &r ansluten till en installation med fungerande

sakring.

b)

c)

6.

5.2.2. Gasanslutning
Placera gasflaskorna pa avstand fran objektet som ska svetsas och sakra dem mot att falla.
Svetsmaskinens gasanslutning maste anslutas till gasflaskan eller till gasforsorjningssystemet
med en lamplig slang och en regulator med gasflédeskontroll. OBS! Det &r inte tillatet att
anvanda regulatorer som ar avsedda for gasnat till gasflaskor och vice versa. Sadan utvaxling
kan leda till skador pa regulatorn och personskador.
En sparsam anvandning av gas forlanger svetstiden.

Produktoversikt
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 —Kontrollpanelen

2 — Spanningsjusteringsratt (MIG)

3 — Justeringsratt for tradhastighet (MIG) | Stromjusteringsratt (MMA, TIG)
4 — Uttag for MIG/MMA/TIG-svetsbrannare

5 — Uttag for MIG/TIG-styrledning
6 — Jordtradsuttag
7 — PA/AV-brytare

Kontrollpanel:

1 — Strém PA-ikon

2 — Overhettningsikon

3 — lkon for MMA-arbetslage

4 — FLUX © 0.8 arbetslagesikon
5 - FLUX ® 0.9 arbetslagesikon
6 — FLUX @ 1.0 arbetslagesikon
7 — LIFT TIG arbetslagesikon

8 — Knapp for att andra
arbetslagen / tanda och slicka
ljuset (hall i 3 sekunder)
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MAGITEX 200

AC230V

1 - Kontrollpanel
2 — Spanningsjusteringsratt (MIG)
3 — Justeringsratt for tradhastighet (MIG) | Stromjusteringsratt (MMA, TIG)
4 — Uttag for MIG/MMA/TIG-svetsbrannare
5 — Negativ utgang
6 —Positiv utgang
7 — Plugg for att andra polaritet vid svetsning av FLUX.

8 — PA/AV-brytare

9 — Gasanslutning
Kontrollpanel:

1 - Strém PA-ikon

2 — Overhettningsikon

3 — lkon for MMA-arbetslage

4 —SOLID ® 0.8 arbetslagesikon
5—SOLID @ 1.0 arbetslagesikon
6 — FLUX ® 0.8 arbetslagesikon
7 — FLUX ® 1.0 arbetslagesikon
8 — LIFT TIG arbetslagesikon

9 — Knapp for att dndra
arbetslagen / tdnda och slacka
ljuset (hall i 3 sekunder)
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MAGITEX 250

1 —Kontrollpanel
2 — Justeringsratt for tradhastighet (MIG) | Justeringsknapp for strom/slutstrom (MMA, TIG)
3 — Spanningsjusteringsratt (MIG)
4 — Sockel for MIG-svetsbrdannare

5 — Negativ utgang
6 —Positiv utgang
7 — Plugg for att andra polaritet vid svetsning av FLUX.
8 — PA/AV-brytare
9 — Gasanslutning
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Kontrollpanel:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 - Ljus pa/av-knapp
2 —Knapp for att andra svetslage ("Manuell" / "Autosync" / "MMA" / "Lift TIG"
3 —Knapp for att andra gassvetsningen ("C02" / "MIX" / "FLUX")
4 — Overhettningsikon
5 — Strém PA-ikonen
6 — Overstrémsikon
7 — Snabbsvetsknapp (“SPOT”) — tillganglig for svetslagena "Manuell” och ”Autosync”
8 — Knapp for att dndra traddiameter
9 — Knapp for att dndra arbetsldge for brannaren (2T / 4T / “SPOT”)
10 - Justeringsratt for svetsstrém
11 - Avsluta aktuell svetsinstallningsknapp — tillgdnglig for 4T-svetslage
12 - Justeringsratt for svetsspanning

Svetsstromjusteringsikon
Tidsjusteringsikon

Ikon for tradhastighet
Svetsspanning justering ikon

Ikon for bagkraft (endast MMA-lage)

Tidsjusteringsikon

BE=TRE
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MIG/MAG-brinnare

1-
2-
3.
4-
5-

7.

Gasmunstycke
gasspridare
kontaktror
kontaktrorshallare
brannarhals

Anslutning av kablar

OBS! Anslutning av kablarna till maskinen far endast géras nar stromférsorjningen ar frankopplad
och maskinen &ar avstangd.

Kontroll av gasanslutningarnas tathet
Kontroll for gaslackage rekommenderas innan forsta anvandning och darefter med regelbundna
intervaller. Férfarandet bor utforas enligt foljande instruktioner:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Anslut regulatorn och gasledningen och dra at alla anslutningar och klammor.

Oppna flaskans ventil langsamt.

Stall in flodeshastigheten pa regulatorn till ca 8-10 I/min.

Stang flaskventilen och kontrollera tryckmatarvisaren pa regulatorn. Om visaren sjunker mot
noll betyder det att det finns en gaslacka. | vissa fall kan gaslackaget vara langsamt. For att
identifiera det, lamna gastrycket i regulatorn och ledningen under lang tid (ca 15 minuter).

| hdndelse av gasldcka, kontrollera alla anslutningar och terminaler for lackage. Pensling eller
sprayning med tvalvatten gor att det bildas bubblor dar lackan finns.

Dra at klammor eller kopplingar for att eliminera gaslackage.

VIKTIGT! - Det rekommenderas att kontrollera om det finns gaslackage innan maskinen startas. Det
rekommenderas att flaskventilen stangs nar maskinen inte anvands.

Lage for TIG-svetsning

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Anslut jordkabeln till den anslutning som ar markerad med "+" och vrid kabelns kontakt for
att sakra anslutningen.

Anslut svetskabeln till den anslutning som ar markerad med "-" och vrid kabelns kontakt for
att sakra anslutningen.

Anslut gasslangen fran flaskan till TIG-brannaren (flaskan ska vara forsedd med en lamplig
tryckregulator).

Anslut TIG-brénnarens kabel till kontakten pa maskinens framre panel.

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen.

Koppla jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutforda kan svetsningen paborjas.

Svetsning med MIG/MAG-metoden




SE

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

S&tt i svetspistolens kabels kontakt i Euro-MIG/MAG-uttaget pa maskinens framre panel och
dra at den.

Satt i jordkabelns kontakt i anslutningen som ar markt med "-" pa svetsmaskinens fraimre
panel och dra at den medurs.

Satt i polaritetséandringskontakten i anslutningen som ar markt med "+" pa svetsmaskinens
framre panel och dra at den medurs.

Se till att ratt sorts svetstrad ar installerad i maskinen.

Anslut skyddsgasflaskan med tryckreducerare till gasintaget pa maskinens bakre panel med
hjalp av en gasslang.

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen.

Koppla jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutforda kan svetsningen paborjas.

Svetsning med FCAW-metoden (utan gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Satt i svetspistolens kabels kontakt i Euro-MIG/MAG-uttaget pa maskinens framre panel och
dra at den.

Satt i jordkabelns kontakt i anslutningen som ar markt med "+" pd svetsmaskinens fraimre
panel och dra at den medurs.

Satt i polaritetsandringskontakten i anslutningen som ar markt med "-" pa svetsmaskinens
framre panel och dra at den medurs.

Se till att ratt sorts sjalvskyddande svetstrad ar installerad i maskinen.

Anslut natsladden till ett eluttag och starta maskinen.

Koppla jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutférda kan svetsningen pabérjas.

MMA-svetslage:

1)
2)

3)
4)

Anslut svetskabeln till den anslutning som ar markerad med "+" och vrid kabelkontakten for
att sakra anslutningen.

Anslut jordkabeln till den anslutning som ar markerad med "-" och vrid kabelkontakten for
att sdkra anslutningen.

Anslut natkabeln och sld pa strommen.

Koppla jordkabeln till arbetsstycket. Nar dessa steg ar slutforda kan svetsningen paborjas.

A OBS! Kabelpolaritet kan variera! All information om polaritet ska finnas pa férpackningen
som tillhandahalls av elektrodtillverkaren!

8.

Byte av drivrulle

OBS! Alla sorters underhall, byten av delar, reparationer eller justeringar far endast utféras om
stromforsorjningen ar frankopplad fran maskinen.

Om du behover andra tjockleken pa traden maste du ocksa byta drivrulle eller justera drivrullens

position.

Luta tryckjusteringsspaken for att 6ppna tryckrullen.

Skruva loss drivrullens monteringsknopp och kontrollera att drivrullens storlek ar lamplig for
den trad som ska installeras.

Vid behov, dra drivrullen fran axeln och vrid den for att &ndra sparet som svetstraden ror sig
genom.

Aterinstallera drivrullen.
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5) Dra at drivrullens monteringsknopp.
6) Stang tryckrullen och stall tryckjusteringsspaken i vertikalt lage.
7) Justera trycket med spaken.

9. Byte av svetstrad

OBS! Allt underhall, byte av delar, reparationer eller justeringar far endast utféras om
stromforsorjningen ar frankopplad fran enheten.

1) Oppna maskinens hélje och fast svetstradsspolen i hdllaren s& att den roterar moturs.

2) Lossa tradanden fran spolen och hall den hela tiden i handen for att férhindra att spolen
rullar ut sig.

3) R&ta utca20cm avtradens dnde och klipp av den bojda delen.

4) Oppna tryckjusteringsspaken som dppnar matningsmekanismen.

5) For traden genom den bakre tradledaren till svetspistolens tradledare.

6) Stang matningsmekanismen och sdkra den med tryckjusteringsspaken. Se till att traden
|6per i sparet pa drivrullen.

7) Justera trycket pa spaken, men Gverskrid inte halften av skalan. For mycket tryck kan
skada traden. A andra sidan kommer traden att glida i matningsmekanismen om trycket
ar for svagt och traden kommer da inte att rora sig smidigt.

8) Setill att det kontaktmunstycke som ar lampligt for den installerade svetstraden satts in i
svetspistolen. Byt ut kontaktmunstycket om detta ar nédvandigt.

9) Tryck pa svetspistolens avtryckare och véanta tills traden kommer ut.

VARNING ! For att fa ut traden ur brdnnaren maste enheten vara ansluten till
stromforsorjningen.

10) Stang spolholjets lock.

VARNING ! Rikta inte pistolen mot dig sjalv eller andra personer nar du satter i traden i pistolen.
Placera inte t.ex. din hand framfor spetsen, eftersom den avklippta dnden av traden ar mycket vass.
Hall ocksa fingrarna borta fran matarrullen, eftersom fingrarna annars kan klammas mellan rullarna.

Polaritet for TIG-svetskablar

Negativ polaritet anvands vid de flesta TIG-svetsarbeten Svetsbrannaren ansluts till den negativa
polen och jordkldmman till den positiva polen. Da minskar slitaget pa elektroden och méangden
varme som lagras i det svetsade materialet 6kar.

Tandning av ljusbagen vid TIG LIFT-metoden

For att tanda ljusbagen med TIG LIFT-metoden skruvar du loss ventilen pa handtaget, trycker pa
knappen, och gnider sedan forsiktigt volframelektroden mot arbetsstycket och lyfter latt pa
brannaren sa att ljusbagen tands. Om du slapper knappen avslutas svetsprocessen (vid anvdandning
av 2T-laget).
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Ett exempel pd en svetsbrénnare for TIG-lift-metoden med en gasreglerventil i brédnnaren.

OBS! TIG-brénnaren ar inte ett standardtillbehor i satsen.

10. Avfallshantering av férpackningen

Behall alla forpackningsdelar (kartong, plastremsor och frigolit) sa att maskinen kan skyddas sa
mycket som majligt under transporten om den behodver ldmnas in till ett servicecenter!

11. Transport och lagring

Utrustningen ska sdkras mot stotar och valtning och inte placeras "upp och ner" under transport.
Utrustningen ska forvaras i ett val ventilerat rum dar luften ar torr och inga korrosiva gaser
forekommer.

12. Rengoring och underhall

a)

Dra alltid ur stickproppen fore varje rengéring och daven nar maskinen inte anvands, och lat
maskinen svalna helt.

Anvand endast icke-fratande rengéringsprodukter for att rengéra ytorna.

Spruta inte utrustningen med en vattenstrale och sank inte ned den i vatten.

Se till att inget vatten tranger in genom ventilationséppningarna i holjet.

Rengor ventilationsdppningarna med en borste och tryckluft.

Efter varje rengoring ska alla delar vara ordentligt torra innan maskinen anvands igen.
Forvara utrustningen pa en torr och sval plats som ar skyddad mot fukt och direkt solljus.
Avlagsna damm regelbundet med torr och ren tryckluft.

Maskinen maste skyddas mot vatten och fukt.

Maskinen far inte placeras pa en uppvarmd yta.

Forvara maskinen i ett torrt och rent rum.
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13.

Regelbunden inspektion av maskinen

Periodiskt underhall ar nodvandigt for att utrustningen ska fungera korrekt.

OBSERVERA: Stdng av maskinen och koppla bort den fran stromforsérjningen innan du utfér

underhall.

Regelbundna inspektioner

Rutinunderhall var 6:e manad

- Byt ut olasliga etiketter

- Kontrollera att alla brytare fungerar.

- Kontrollera att flakten fungerar som den ska
och att luft kommer ut fran maskinens baksida
- Se upp for overdriven vibration, buller, lukt
och gaslackage under drift

- Kontrollera att brannare eller jordkablar inte
ar genombranda

- Kontrollera att inga elektriska anslutningar ar
genombranda

- Kontrollera att natkabeln inte ar skadad.

- Blas rent maskinen med torr, ren luft under
tryck.

- Kontrollera de elektriska anslutningarna pa
ingangs- och utgangspanelen och dra at l6sa
skruvar eller byt ut rostiga skruvar.
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Este Manual do Utilizador foi traduzido para sua conveniéncia através de traducdo
automatica. Foram feitos esforgos razoaveis para fornecer uma tradugdo exata; no entanto,
nenhuma tradugdo automatica é perfeita nem se destina a substituir os tradutores humanos.
O Manual do Utilizador oficial é a versdo em inglés. Quaisquer discrepancias ou diferengas
criadas na traducdo ndo sdo vinculativas e ndo tém qualquer efeito juridico para efeitos de
cumprimento ou execugdo. Se surgirem questGes relacionadas com a exatiddo das
informacdes contidas no Manual do Utilizador, consulte a versao inglesa desses conteudos,
que é a versao oficial.

1. Simbolos

E necessario ler as instrugdes de utilizacdo.

Produto reciclavel.

O produto cumpre os requisitos das normas de seguranca aplicaveis.

Deve usar-se vestuario de protegdao em todo o corpo.

Atencdo! Coloque luvas de protecao.

Use 6culos de protecao.

Use cal¢cado de protecdo.

Atencdo! A superficie quente pode provocar queimaduras.

Atencdo! Risco de incéndio ou explosdo.

Atencdo! Vapores nocivos, perigo de intoxicagdo. Os gases e vapores podem ser nocivos
para a saude. Durante o processo de soldadura sdo libertados gases e vapores de
soldadura. A inalagdo destas substancias pode ser perigosa para a saude.

E necessario usar uma mascara de soldadura com o devido nivel de escurecimento do
filtro.

ATENCAO! Radiac¢do nociva do arco de soldadura
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E proibido tocar nas pecas sob tensdo

é ATENGCAO! As ilustragdes deste manual de instrugdes servem apenas de referéncia e

podem diferir do produto real em alguns pormenores.

2. Dados técnicos

Descri¢dao do parametro Valor do parametro

Nome do produto Mdéquina de solda MIG/MAG
Modelo MAGITEX 160 MAGITEX 200 MAGITEX 250
'[I':;]sao nominal de entrada [V] / frequéncia 230/50 230/50 230/50
Tipo de soldadura MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG MMA/MIG/TIG
Gama de corrente de soldadura MIG [A] 20-160 40-200 40-250
Elevacdo da gama de corrente de soldadura 10-160 10-200

20-130
TIG [A]
Gama de corrente de soldadura MMA [A] 20-120 20-140 20-180

. 66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
0,

frzrgzlr;]t()e[dA(]e soldadura em 100% do ciclo de 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)

71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)

. 85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
0,

frzt;aelr;]toe[iiz soldadura em 60% do ciclo de 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)

92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
Classe IP IP21S IP21S 1P21S
Classe de isolamento H H H
Conformidade com a norma EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-1
Dimensdes (largura x profundidade x altura) 350 x 150 x 220 330x 220 x 150 450 x 160 x 220
[cm]
Peso [kg] 6 6,3 6,4

3. Descrigao geral

O manual destina-se a ajudar a uma utilizacdo segura e fiavel. Este produto foi projetado e elaborado
estritamente de acordo com indicagGes técnicas, usando as tecnologias e componentes mais recentes,
mantendo os mais elevados padrdes de qualidade.

LER ATENTAMENTE E COMPREENDER ESTE MANUAL ANTES DE INICIAR OS TRABALHOS.

Para garantir o funcionamento duradouro e fidvel do aparelho, certifique-se de que o utiliza e mantém
corretamente, seguindo as orientacdes deste manual de instrugdes. Os dados técnicos e as
especificagdes constantes deste manual estdo atualizados. O fabricante reserva-se o direito de efetuar
alteragOes para melhorar a qualidade. Tendo em conta o progresso técnico e a possibilidade de reduzir
o ruido, a unidade é concebida e construida de forma a que os riscos resultantes das emissdes sonoras
sejam reduzidos ao nivel mais baixo possivel.
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e)
f)
g)

h)
i)

4. Segurancga da utilizacao

AATENCZ\O! Ler todos os avisos e instrugdes de seguranga. O ndo cumprimento dos avisos e
instrugBes pode resultar em choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves ou morte.

O termo "dispositivo" ou "produto" nas adverténcias e na descri¢dao das instrugdes refere-se a:
Mdéquina de solda MIG/MAG

4.1. Geral

Para garantir a sua seguranca e a de terceiros, leia e siga as instru¢des contidas neste manual.

A colocacdo em funcionamento, a operacdo, o manuseamento e a reparacdo do aparelho sé
podem ser efetuados por pessoas qualificadas.

O dispositivo ndo deve ser utilizado para fins diferentes daqueles a que se destina.

Durante o funcionamento, o dispositivo gera um campo eletromagnético a sua volta, o que pode
provocar o mau funcionamento de implantes médicos, ou seja, pacemakers, etc.

E proibido apontar a pega da soldadura para si préprio, para outras pessoas e para animais.
Cuide da assisténcia e manutencgao regulares.

Desligue a unidade da fonte de alimentacdo antes de qualquer ajuste, manutencgao, substituicdo
do bocal, etc.

N3do utilizar o produto com a caixa desmontada.

Eliminar todos os residuos de soldadura de acordo com os regulamentos locais.

4.2. OrientagOes para a protecao de trabalhos perigosos em caso de
incéndio

A preparacdo do edificio e dos compartimentos para as obras de risco de incéndio consiste em

a)
b)
c)
d)
e)

f)

g)

limpar as salas ou locais onde o trabalho vai ser efetuado de quaisquer materiais inflamaveis e de
contaminacao;

deslocar todos os objetos inflamaveis e ndo inflamaveis em embalagens inflamaveis para uma
distancia segura;

proteger os materiais que nao podem ser removidos cobrindo-os, por exemplo, com chapas
metalicas, placas de gesso, etc., contra os efeitos de, por exemplo, salpicos de soldadura;
verificar se os materiais ou objetos suscetiveis de se inflamar nos locais adjacentes ndo necessitam
de protecdo local;

vedar com materiais ndo inflamaveis os orificios de passagem das instalagGes, da ventilagao, etc.,
situados na proximidade do local de trabalho;

proteger contra salpicos de soldadura ou danos mecanicos todos os cabos elétricos, de gas e de
instalagao com isolamento inflamavel, desde que se encontrem dentro da zona de risco provocada
por trabalhos perigosos para o fogo;

verificar se nao foram efetuadas pinturas ou outros trabalhos com substancias inflamdveis nesse
dia.

As faiscas podem provocar incéndios

As faiscas de soldadura podem causar incéndios, explosdes e queimaduras na pele desprotegida. Usar
luvas de soldadura e vestudrio de protecdo ao soldar. Retirar ou proteger todos os materiais e
substancias inflamaveis da zona de trabalho. Ndo soldar contentores ou tanques fechados que tenham
contido liquidos inflamdaveis. Esses contentores ou tanques devem ser lavados antes da soldadura para
remover os liquidos inflamaveis. Nao soldar perto de gases, vapores ou liquidos inflamaveis. O
equipamento de combate a incéndios (cobertores e extintores de po ou de neve) deve estar situado
perto da zona de trabalho, num local visivel e de facil acesso.
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Os cilindros podem explodir
Utilize apenas botijas de gas aprovadas e um regulador que funcione corretamente. As garrafas devem

ser transportadas, armazenadas e colocadas na posi¢do vertical. Proteger os cilindros contra o calor, a
inclinacdo e os danos mecanicos. Manter em bom estado todas as pegas da instalacdo de gas: botija,
mangueira, acessorios, regulador.

Os materiais soldados podem causar queimaduras
Nunca tocar nas pecas soldadas com partes desprotegidas do corpo. Utilizar sempre luvas de soldadura
e alicates quando tocar ou deslocar material soldado.

4.3. Preparacgao do local de trabalho para a soldadura

Atencao! A soldadura pode provocar um incéndio ou uma explosao.

a)

b)
c)

d)

e)
f)

g)
h)
i)
)

Respeitar as normas de salde e segurancga para os trabalhos de soldadura e equipar o local
de trabalho com um extintor de incéndio adequado

E proibido soldar em locais onde os materiais inflamaveis se possam inflamar.

E proibida a soldadura numa atmosfera que contenha uma mistura explosiva de gases,
vapores, névoas ou poeiras inflamdveis com o ar.

Remover todos os materiais inflamaveis num raio de 12 m do local de soldadura e, se tal for
impossivel, cobrir os materiais inflamaveis com uma cobertura ndo inflamavel.

Tomar medidas de precaugdo contra faiscas e particulas metdlicas incandescentes.

Note-se que faiscas ou lascas de metal quente podem penetrar através de fendas ou
aberturas nas tampas de prote¢ao, coberturas ou ecras.

N3o soldar cisternas ou barris que contenham ou tenham contido substancias inflamaveis. E
também proibido soldar perto destes.

Ndo soldar tanques pressurizados, linhas de pressdo ou tanques sob pressao.

Providenciar sempre uma ventilagdo suficiente.

Certifique-se de que se encontra numa posicado estavel antes de comecar a soldar.

4.4. Equipamento de protec¢ao individual

Atencao! A radiacdo do arco pode danificar os olhos ou a pele do corpo.

a)
b)

c)

d)

f)

8)

Ao soldar, usar vestuario de protecdo limpo e isento de dleo, feito de material ndo inflamavel
e ndo condutor (couro, algoddo grosso), luvas de couro, botas altas e um capuz de protecao.
Antes de soldar, elimine todos os objetos inflamaveis ou explosivos, como isqueiros de
propano-butano e fosforos.

Utilizar uma protecdo facial (capacete ou escudo) e cobrir os olhos com uma sombra
adequada a visdo do soldador e a corrente de soldadura. As normas de seguranca sugerem
uma tinta n.2 13 para qualquer amperagem inferior a 300 A. Podem ser utilizadas tintas de
protecdo inferiores se o arco estiver coberto pela peca de trabalho.

Utilize sempre 6culos de protecdo aprovados com uma protecado lateral por baixo do
capacete ou de outra protecao.

Utilize protec¢des no local de trabalho para proteger os outros dos reflexos ou salpicos.
Utilize sempre tampdes para os ouvidos ou outra prote¢ao auditiva contra ruidos excessivos
e para evitar que os salpicos entrem nos seus ouvidos.

As pessoas que se encontram nas proximidades devem ser avisadas para ndo olharem para o
arco elétrico.

4.5. Protegao contra choques

Atencao! Os choques elétricos podem ser fatais.

a)

Ligue o cabo de alimentacdo a tomada mais proxima e encaminhe-o de forma pratica e
segura. E necessdrio evitar a colocacdo descuidada do cabo na divisdo num terreno
inexplorado, o que pode levar a choques elétricos ou incéndio.
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b) O contacto com pecas carregadas de eletriidade pode provocar um choque elétrico ou
queimaduras graves.

c) O arco elétrico e a drea de trabalho sdo carregados eletricamente quando a corrente flui.

d) O circuito de entrada e os circuitos internos da unidade também estdo sob tensdo quando a
alimentagdo esta ligada.

e) Nao tocar nos componentes sob tensao.

f)  Usar luvas secas, que ndo soltem pélos, isoladas e vestuario de protegao.

g) Utilizar tapetes isolantes ou outros revestimentos isolantes no chdo com dimenséGes
suficientes para impedir o contacto entre o corpo e o objeto ou o chao.

h) N&o tocar no arco elétrico.

i) Desligue a fonte de alimentacdo antes de manusear, limpar ou substituir o elétrodo.

j) Certifique-se de que o cabo de ligacdo a terra esta corretamente ligado e que a ficha esta
corretamente inserida na tomada com ligacdo a terra. Uma ligacdo a terra inadequada do
dispositivo pode provocar perigo de vida ou de saude.

k) Verificar regularmente os cabos de alimentacdo quanto a danos ou falta de isolamento.
Devem substituir-se os cabos danificados. Uma reparacdo descuidada do isolamento pode
provocar a morte ou perda de saude.

I) Desligue o dispositivo quando ndo estiver a ser utilizado.

m) O cabo n3o deve ser enrolado a volta do corpo.

n) A peca de trabalho deve estar corretamente ligada a terra.

0) SO podem ser utilizados acessorios que estejam em bom estado.

p) As partes danificadas do aparelho devem ser reparadas ou substituidas. Durante trabalhos
em locais altos, devem usar-se cintos de seguranga.

g) Todos os equipamentos e artigos de seguranca devem ser guardados num Unico local.

r) Manter a ponta da pega afastada do corpo quando o gatilho é ativado.

s) Ligar o cabo de terra a peca de trabalho ou o mais proximo possivel dela (por exemplo, a
bancada de trabalho).

t) O grampo de trabalho deve ser isolado se ndo estiver ligado a peca de trabalho, para evitar o
contacto com o metal.

u) O produto foi concebido para utilizagdo em interiores. No entanto, se tiver sido exposto a
humidade ou a chuva, é necessario verificar se ndo entram goticulas de dgua no interior, o
que pode provocar um acidente.

v) Nao deixar que a unidade se molhe.

Atencgao! A maquina pode ainda estar sob tensao quando o cabo de alimentagao é desligado.
a) Depois de desligar a unidade e desconectar o cabo de tensao, verifique a tensdo no
condensador de entrada e certifique-se de que o valor da tensao é zero; caso contrario, ndo
toque nos componentes da unidade.

A ATENCAO Embora o aparelho tenha sido concebido para ser seguro, com salvaguardas
adequadas, e apesar da utilizacdo de caracteristicas de segurancga adicionais para o utilizador, existe
ainda um ligeiro risco de acidente ou ferimentos ao manusear o aparelho. E aconselhavel ter cuidado
e bom senso ao utiliza-lo.

4.6. Gases e fumos
Atencao! O gas pode ser perigoso para a sauide ou levar a morte!
a) Manter sempre uma certa distancia da saida de gas.
b) Ao soldar, prestar atencdo a troca de ar, evitando a inalagdo de gases.
c) Remover as substancias quimicas (gorduras, solventes) da superficie das pecas, uma vez que
estas queimam a alta temperatura, liberando fumos tdxicos.
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d)

a)

b)

c)

d)

f)
g)

h)
i)
j)

k)

a)

b)
d)

e)

A soldadura de pecas galvanizadas so é permitida com uma extragao eficiente com filtragem
e um fornecimento de ar limpo. Os vapores de zinco sdo muito téxicos e o sintoma de
envenenamento é a chamada febre do zinco.

Instrugoes de utilizacao

5.1. Geral

O aparelho deve ser utilizado de acordo com o fim a que se destina, respeitando as normas
de saude e seguranca e as restrigdes resultantes dos dados da placa de caracteristicas (grau
de protecdo, ciclo de funcionamento, tensao de alimentacgao, etc.).

N3o abra a unidade, pois isso anulara a garantia; além disso, a explosdao de pegas expostas
pode causar ferimentos.

O fabricante ndo pode ser responsabilizado por altera¢ées técnicas do equipamento ou por
danos materiais resultantes da introducao dessas alteracdes.

Em caso de mau funcionamento do aparelho, contactar o centro de assisténcia técnica.
Ndo cobrir as aberturas de ventilagdo do aparelho - colocar o soldador a uma distancia de 30
cm dos objetos circundantes.

A maquina de soldar ndo deve ser segurada debaixo do braco ou perto do corpo.

N3o instalar o equipamento em locais com ambiente agressivo, com muito po e perto de
dispositivos com elevada emissdo de campos eletromagnéticos.

Manter os dedos, o cabelo e a roupa afastados da ventoinha em rotacao.

O aparelho deve ser ligado a terra durante o funcionamento.

Quando o LED de sobrecarga térmica se acende durante o funcionamento do aparelho,
interromper imediatamente o funcionamento e esperar que o aparelho arrefega.

Quando o aparelho for utilizado durante um longo periodo de tempo ou com uma corrente
elevada, desligar a alimentagao elétrica apenas depois de o aparelho ter arrefecido.

N3o desligar o aparelho durante a soldadura!

Efetuar regularmente a manutencado da unidade e limpar o p6é do interior da unidade.

5.2. Ligar a unidade

5.2.1. Ligacao elétrica
A ligacdo do equipamento deve ser efetuada por uma pessoa qualificada. Além disso, uma
pessoa com as qualificagdes necessarias deve verificar se a ligacdo a terra e a instalagdo
elétrica, incluindo o sistema de prote¢do, cumprem as normas de segurancga e funcionam
corretamente.
Colocar o equipamento préoximo do local de trabalho.
Para ligar a unidade, evite cabos demasiado longos.
As maquinas de soldar monofasicas devem ser ligadas a uma tomada equipada com um pino
de ligacdo a terra.
As maquinas de soldar alimentadas por uma rede elétrica trifasica sdo fornecidas sem ficha
de ligacdo, pelo que deve obter uma ficha de ligacdo por sua conta e mandar efetuar a
instalacdo por um técnico qualificado.

ATENCAO! O aparelho s6 pode ser operado se estiver ligado a uma instalagdo com um fusivel
funcional.

a)
b)

5.2.2. Ligac¢ao de gas
Colocar as garrafas de gds afastadas do objeto a soldar e protegé-las contra quedas.
A ligacdo de gds da mdaquina de soldar deve ser ligada a botija de gds ou ao sistema de
fornecimento de gds com uma mangueira adequada e um regulador com controlo do fluxo
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de gas. Atengao! Nao é permitido utilizar reguladores de rede para botijas de gas e vice-
versa. Tal troca pode resultar em danos no redutor e ferimentos pessoais.
c) A utilizagdo econdmica de gas prolonga o tempo de soldadura.

6. Visao geral do produto
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Painel de Controle
2 — Botdo de ajuste de tensdo (MIG)
3 — Botdo de ajuste de velocidade do fio (MIG) | Botdo de ajuste de corrente (MMA, TIG)
4 — Soquete para tocha de soldagem MIG/MMA/TIG
5 —Tomada para linha de controle MIG/TIG

6 — Tomada de fio terra

7 — Chave liga/desliga
Painel de controle:

1 — icone de ligar

2 — icone de superaquecimento
3 —fcone do modo de trabalho
MMA

4 — fcone do modo de trabalho
FLUX ® 0,8

5 — icone do modo de trabalho
FLUX® 0,9

6 — icone do modo de trabalho
FLUX® 1.0

7 — icone do modo de trabalho
LIFTTIG

8 — Botdo para alterar os modos
de trabalho/ligar e desligar a luz
(mantenha pressionado por 3
segundos)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Painel de Controle
2 — Botdo de ajuste de tensao (MIG)
3 — Botdo de ajuste de velocidade do fio (MIG) | Botdo de ajuste de corrente (MMA, TIG)
4 — Soquete para tocha de soldagem MIG/MMA/TIG
5 —Tomada de saida negativa
6 — Tomada de saida positiva
7 — Plugue para mudanca de polaridade ao soldar FLUX.
8 — Chave liga/desliga
9 — Conexao de gas
Painel de controle:
1 — icone de ligar
2 — icone de superaquecimento
3 — icone do modo de trabalho
MMA
4 — fcone do modo de trabalho
SOLIDO ® 0,8
5 — icone do modo de trabalho
SOLD® 1.0
6 — icone do modo de trabalho
FLUX® 0,8
7 — icone do modo de trabalho
FLUX® 1.0
8 — icone do modo de trabalho
LIFTTIG
9 — Botdo para alterar os modos
de trabalho/ligar e desligar a luz
(mantenha pressionado por 3
segundos)
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MAGITEX 250

1 —Painel de Controle
2 — Bot3o de ajuste de velocidade do fio (MIG) | Botdo de ajuste de corrente atual/final (MMA, TIG)
3 — Botdo de ajuste de tensdo (MIG)
4 — Soquete para tocha de soldagem MIG
5 — Tomada de saida negativa
6 — Tomada de saida positiva
7 — Plugue para mudanca de polaridade ao soldar FLUX.
8 — Chave liga/desliga
9 — Conexao de gas
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Painel de controle:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 - Botdo liga/desliga luz
2 — Bot3o para alterar o modo de soldagem (“Manual” / “Autosync” / “MMA” / “Lift TIG”
3 — Bot3o para alterar o gas de soldagem (“CO2” / “MIX” / “FLUX")
4 — icone de superaquecimento
5 — icone de ligar
6 — icone de sobrecorrente
7 — Botdo de soldagem rapida (“SPOT”) — disponivel para modos de soldagem “Manual” e “Autosync”
8 — Botdo para alterar o diametro do fio
9 — Botdo para alterar o modo de trabalho da tocha (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Botao de ajuste da corrente de soldagem
11 - Botdo de configuracdo de soldagem de corrente final — disponivel para modo de soldagem 4T
12 - Botdo de ajuste da tensao de soldagem

icone de ajuste da corrente de soldagem
icone de ajuste de horario pontual

icone de velocidade do fio

icone de ajuste de tens3o de soldagem
fcone Arc Force (somente modo MMA)

icone de ajuste de horario pontual

BE=TRE
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Tocha MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

bocal de gas
distribuidor de gas
ponta do contacto
adaptador da ponta
pescogo da tocha

Ligacao dos fios

ATENCAO! A ligagdo dos cabos ao aparelho deve ser efetuada com a fonte de alimentag3o
desligada e o aparelho desligado.

Controlo da estanquicidade das ligagdes de gas
Antes da primeira utilizagao e, depois, a intervalos regulares, recomenda-se a verificagdo de fugas de
gas. O procedimento deve ser efetuado da seguinte forma:

1)
2)
3)
4)

5)

6)

Ligar o conjunto do regulador e da tubagem de gds e aperte todas as ligagGes e pingas.
Abrir lentamente a valvula do cilindro.

Ajustar o caudal no controlador para cerca de 8-10 I/min.

Fechar a valvula da garrafa e observar a agulha do manémetro no regulador. Se a agulha
descer para zero, significa que ha uma fuga de gds. Ocasionalmente, a fuga de gés pode ser
lenta. Para o identificar, deixe a pressdao do gds no regulador e na linha durante um longo
periodo de tempo (cerca de 15 minutos).

Em caso de fuga de gas, verificar se existem fugas em todas as liga¢Ges e terminais. Escovar
ou pulverizar com 4gua e sabao fara com que aparegam bolhas no local da fuga.

Apertar as pingas ou os acoplamentos para eliminar as fugas de gas.

IMPORTANTE! - Recomenda-se que se verifique a existéncia de fugas de gas antes de por a maquina
em funcionamento. Recomenda-se que a valvula do cilindro seja fechada quando a maquina nao
estiver a ser utilizada.

Modo de soldadura TIG

1)
2)

3)
4)

5)
6)

Ligar o cabo de terra a ligagdo marcada com "+" e girar a ficha do cabo para fixar a ligagao.
Ligar o cabo de soldadura a ligacdo marcada com "-" e girar a ficha do cabo para fixar a
ligacao.

Ligar o tubo de gds da garrafa a tocha TIG (a garrafa deve estar equipada com um regulador
de pressdo adequado).

Ligar o cabo de controlo da tocha TIG ao conetor situado no painel frontal da maquina.
Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina.

Ligar o fio de terra a peca de trabalho. Uma vez concluidos estes passos, pode iniciar-se a
soldadura.
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Soldadura com o método MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Introduzir a ficha do cabo da pistola de soldadura na tomada de saida Euro MIG/MAG no
painel frontal do aparelho e apertar.

Introduzir a ficha do fio de terra no terminal marcado com
de soldar e aperta-la no sentido dos ponteiros do reldgio.
Introduzir a ficha de mudanca de polaridade no terminal marcado com "+" no painel frontal
da maquina de soldar e aperta-la no sentido dos ponteiros do reldgio.

Certifique-se de que o fio de soldadura correto esta instalado na maquina.

Ligar a garrafa de gds de prote¢ao com um redutor de pressao a entrada de gds no painel
traseiro da mdaquina, utilizando uma mangueira de gas.

Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina.

Ligar o fio de terra a peca de trabalho. Uma vez concluidos estes passos, pode iniciar-se a
soldadura.

no painel frontal da maquina

Soldadura pelo método FCAW (sem gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Introduzir a ficha do cabo da pistola de soldadura na tomada de saida Euro MIG/MAG no
painel frontal do aparelho e apertar.

Introduzir a ficha do fio de terra no terminal marcado com "+" no painel frontal da maquina
de soldar e aperta-la no sentido dos ponteiros do reldgio.

Introduzir a ficha de mudanca de polaridade no terminal marcado com
da mdquina de soldar e aperta-la no sentido dos ponteiros do relégio.
Certifique-se de que o fio de soldadura autoprotegido correto estd instalado na maquina.
Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada elétrica e ligar a maquina.

Ligar o fio de terra a peca de trabalho. Uma vez concluidos estes passos, pode iniciar-se a
soldadura.

no painel frontal

Modo de soldadura MMA:

1)

2)
3)
4)

Ligar o cabo de soldadura a ligacdo marcada com "+" e girar a ficha do cabo para fixar a
ligacado.

Ligar o fio de terra a ligagdo marcada com "-" e girar o conetor do fio para fixar a ligacao.
Ligar o cabo de alimentacgdo e ligar a alimentacao.

Ligar o fio de terra a peca de trabalho. Uma vez concluidos estes passos, pode iniciar-se a
soldadura.

A ATENCAO! A polaridade dos cabos pode ser diferente! Todas as informagdes sobre a
polaridade deve estar descrita na embalagem fornecida pelo produtor dos eletrodos!

8.

Substituicao do rolo de acionamento

ATENGCAO! Todas as opera¢des de manutenc3o, substituicdo de pecas, reparacdes ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentacdo elétrica desligada do aparelho.

Se for necessario alterar o didametro do fio, substituir também o rolo de acionamento ou ajustar a

posicdo do rolo de acionamento.

1)
2)

Inclinar a alavanca de regulacao da pressao para abrir o rolo de pressao.
Desaperte o botdo de montagem do rolo de acionamento e certifique-se de que o tamanho
do rolo de acionamento é adequado para o fio que estd a ser instalado.
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3) Se necessario, puxar o rolo de acionamento do eixo e roda-lo para alterar a ranhura através
da qual o fio de soldadura se movera.

4) Reinstalar o rolo de acionamento.

5) Apertar o botdo de montagem do rolo de acionamento.

6) Fechar orolo de pressao e colocar a alavanca de regulacdo da pressao na posicdo vertical.

7) Ajustar a pressao com a alavanca.

9. Substituir o fio de soldadura

CUIDADO! Todas as operagdes de manutencao, substituicdo de pegas, reparagdes ou ajustes devem
ser efetuadas com a alimentacdo elétrica desligada do aparelho.

1) Abrir a caixa do aparelho e fixar a bobina do fio de soldadura no suporte, de modo a que
esta rode no sentido contrdrio ao dos ponteiros do relégio.

2) Desapertar a extremidade do fio da bobina e segura-la sempre na mao para evitar que a
bobina se desenrole.

3) Endireitar a extremidade do fio durante cerca de 20 cm e cortar a parte dobrada.

4) Abrir a alavanca de regula¢do da pressdo que abre o mecanismo de alimentacao.

5) Conduzir o fio através da guia de fio traseira para a guia de fio da pistola de soldadura.

6) Fechar o mecanismo de alimentacdo e fixa-lo com a alavanca de regulacdo da pressao.
Certifique-se de que o fio passa na ranhura do rolo de acionamento.

7) Ajustar a pressdo da alavanca, mas nao ultrapassar metade da escala. Uma pressao
demasiado forte pode danificar o fio. Por outro lado, se a pressdo for demasiado fraca, o
fio deslizard no mecanismo de alimentacdo e o fio ndo se movera suavemente.

8) Certifique-se de que a ponta de contacto adequada para o fio de soldadura instalado esta
inserida na pistola de soldadura. Se necessario, substituir a ponta de contacto.

9) Prima o gatilho da pistola de soldar e aguarde que o fio saia.

CUIDADO ! Para retirar o fio do queimador, é necessario ligar o aparelho a corrente
elétrica.

10) Fechar a tampa da caixa da bobina.

CUIDADO ! Quando introduzir o fio na pistola, ndo aponte a pistola para si ou para outras pessoas.
N3o colocar a mao, por exemplo, em frente da ponta, pois a extremidade cortada do fio é muito
afiada. Além disso, mantenha os dedos afastados do rolo de alimentagdo, uma vez que isso pode
fazer com que os seus dedos fiquem presos entre os rolos.

Polaridade dos cabos de soldadura TIG

A polaridade negativa é utilizada na maioria das operagdes de soldadura TIG. A tocha de soldadura é
ligada ao pdlo negativo e a pinga de ligagdo a terra ao pdlo positivo. Assim, o desgaste do elétrodo é
reduzido e a quantidade de calor armazenada no material soldado aumenta.

Ignicdo do arco no método TIG LIFT

Para acender o arco de soldadura no método TIG LIFT, desaparafusar a vdlvula no punho, premir o
botdo, depois esfregar suavemente o elétrodo de tungsténio na peca de trabalho e levantar
ligeiramente a tocha para que o arco se acenda. Soltar o botdo termina o processo de soldadura (no
modo 2T).
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Um exemplo de uma tocha de soldadura para o método de elevagdo TIG com uma vdlvula de controlo
de gds na tocha.

ATENCAO! A tocha TIG n3o é um acessério de série do kit.

10. Eliminacdao da embalagem

Guarde todo o material de embalagem (cartdo, tiras de plastico e espuma de poliestireno) para
garantir a protecdo da unidade durante o transporte, caso seja necessario envia-la para um centro de
assisténcia!

11. Transporte e armazenamento

Durante o transporte, o dispositivo deve ser protegido de choques e quedas, bem como ndo se deve
coloca-lo "de pernas para o ar". O dispositivo deve ser mantido numa divisdao bem ventilada onde
haja ar seco e ndo haja gases corrosivos.

12. Limpeza e manuteng¢ao

a) e Antes de cada limpeza e também quando o dispositivo ndo estiver a ser usado, é necessario
retirar a ficha e arrefecer totalmente o dispositivo.

b) e Paralimpar a superficie é necessario aplicar apenas produtos que ndo contenham
substancias abrasivas.

c) E proibido salpicar o dispositivo com um fluxo de d4gua ou mergulha-lo em 4gua.

d) E necessario ter aten¢do para ndo entrar dgua através das aberturas de ventilacdo da caixa.

e) As aberturas de ventilagdo devem ser limpas com um pincel e ar comprimido.

f) e Depois de cada limpeza de todos os elementos, é necessdrio seca-los bem antes do
dispositivo ser novamente usado.

g) e Odispositivo deve ser guardado num local seco e fresco, protegido de humidade e de
radiacdo solar direta.

h) Remover regularmente o pé com ar comprimido seco e limpo.

i) A maquina deve ser protegida da 4gua e da humidade.

j) A mdaquina ndo deve ser colocada sobre uma superficie aquecida.
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k) Guardar a maquina num local seco e limpo.

13.

Inspecao regular do aparelho

E necessdria uma manutencio periddica para que a unidade funcione corretamente.

CUIDADO: Desligue a unidade e desconecte-a da fonte de alimentacao antes de efetuar a

manutencgao.

InspecGes regulares

Manutengado de rotina de 6 meses

- Substituir as etiquetas ilegiveis

- Verificar o funcionamento de todos os
interruptores.

- Verifique se o ventilador esta funcionando
corretamente e se o ar estd escapando pela
parte traseira da maquina

- Esteja atento a vibragdo excessiva, ruido,
cheiro e vazamento de gas durante a operacao
- Verificar se os fios do queimador ou de terra
nao estdao queimados

- Verificar se as ligacGes elétricas ndo estao
gueimadas

- Verificar se o cabo de alimentagdo nao esta
danificado.

- Soprar a unidade com ar seco e limpo sob
pressao.

- Verificar as ligagOes elétricas da régua de
entrada/saida para apertar os parafusos soltos
ou substituir os parafusos enferrujados.
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Tato pouzivatelska priru¢ka bola prelozend pomocou strojového prekladu. Vynalozili sme
primeranu snahu o poskytnutie presného prekladu, avsak Ziadny automaticky preklad nie je
dokonaly a nemd nahradit ludskych prekladatelov. Oficidlna pouzivatelska prirucka je v
anglickom jazyku. Akékolvek nezrovnalosti alebo rozdiely, ku ktorym doslo v procese
prekladu, nie su zavazné a nemaju zZiadny pravny ucinok na ucely dodrziavania alebo
presadzovania predpisov. Ak mate akékolvek otazky tykajuce sa presnosti informdcii
obsiahnutych v pouZivatelskej prirucke, pozrite si jej anglickl verziu, ktora predstavuje
oficidlnu verziu.

1. Symboly

S

Preditajte si ndvod na obsluhu.

Recyklovatelny produkt

Produkt spitia poziadavky prisluénych bezpeénostnych noriem.

Noste ochranny odev, ktory chrani celé telo.

Pozor! Pouzivajte ochranné rukavice.

Pouzivajte ochranné okuliare.

Pouzivajte ochrannu obuv.

Pozor! Horuci povrch méze spdsobit popéleniny!

Pozor! Nebezpeclenstvo poziaru alebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpeéenstvo otravy. Plyny a vypary mdzu byt nebezpeéné pre
vasSe zdravie. Pri zvarani vznikaju zvaracie plyny a vypary. Vdychovanie tychto latok moze
byt nebezpeéné pre zdravie.

PP HIOODN

Pouzivajte zvaraésku masku s vhodnym odtiefiom filtra.

>

POZOR! Skodlivé Ziarenie zo zvaracieho oblika
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D

Nedotykajte sa Casti, ktoré su pod napatim.

VA

2. Technické udaje

POZOR! Obrazky v tomto navode na obsluhu sluzia len ako referencia a niektorymi
detailmi sa mézu lisit od skutoéného vyrobku.

Popis parametra

Hodnota parametra

Nazov produktu

Zvaraci stroj MIG/MAG

Model

MAGITEX 160

MAGITEX 200

MAGITEX 250

Nominalne vstupné napatie [V] / frekvencia
[Hz].

230/50

230/50

230/50

Typ zvarania

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

MMA / MIG / TIG

Rozsah zvaracieho prudu MIG [A] 20-160 40-200 40-250
Rozsah zvaracieho priudu TIG [A] 20-130 10-160 10-200
Rozsah zvaracieho prudu MMA [A] 20-120 20-140 20-180
66 (MMA) 77 (MMA) 91 (MMA)
Zvaraci prad pri 100 % pracovnom cykle [A] 71 (MIG) 88 (MIG) 110 (MIG)
71 (TIG) 88 (TIG) 110 (TIG)
85 (MMA) 100 (MMA) 128 (MMA)
Zvaraci prud pri 60 % pracovnom cykle [A] 92 (MIG) 114 (MIG) 142 (MIG)
92 (TIG) 114 (TIG) 142 (TIG)
Trieda IP IP21S IP21S IP21S
Trieda izolacie H H H

Zhoda so Standardom

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

EN IEC 60974-1

Rozmery ($irka x hibka x vy$ka; mm) [cm]

350 x 150 x 220

330x220x 150

450 x 160 x 220

Hmotnost [kg]

6

6,3

6,4

3. Vseobecny popis

Prirucka je uréena na to, aby vdm pomohla pouzivat zariadenie bezpetne a spolahlivo. Produkt je
navrhnuty a vyrobeny presne podla technickych Specifikacii s pouZitim najnovsich technoldgii a
komponentov a pri dodrzani najvyssich standardov kvality.

PRED ZACATIM PRACE S| POZORNE PRECITAJTE TENTO NAVOD A POROZUMEJTE MU.

Aby ste zabezpecili dlhu a spolahlivi prevadzku zariadenia, dbajte na jeho spravnu prevadzku a udrzbu
podla pokynov uvedenych v tomto navode na obsluhu. Technické Udaje a Specifikdcie uvedené v tejto
pouzivatelskej prirucke st aktudlne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny s ciefom zlepsit kvalitu.
Vzhladom na technicky pokrok a moznost zniZzovania hluku je zariadenie navrhnuté a skonstruované

evyve

4. Bezpecnost pri pouZivani

APOZOR! Precitajte si vSetky bezpecnostné upozornenia a pokyny. NedodrZanie upozorneni a
pokynov méze mat za nasledok Uraz elektrickym pradom, poZiar a/alebo vaine zranenie alebo
dokonca smrt.
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Vyraz ,zariadenie” alebo ,produkt”, resp. "vyrobok" v upozorneniach a v popise pokynov sa
vztahuje na:
Zvaraci stroj MIG/MAG

4.1. Vseobecné

a) Dbajte na svoju bezpecnost a bezpecnost tretich osdb tak, Ze si precitate a budete dodrZiavat
pokyny uvedené v tejto prirucke.

b) Zariadenie moéZu uvadzat do prevadzky, obsluhovat, opravovat a manipulovat s nim len
kvalifikované osoby.

c) Zariadenie sa nesmie pouzivat na iné Ucely, nez na ktoré je uréené.

d) Pocas prevadzky zariadenie okolo seba vytvara elektromagnetické pole, ktoré mébze spdsobit
poruchu lekarskych implantatov, napr. kardiostimulatorov atd’

e) Je zakazané mierit rukovitou zvaracky na seba, iné osoby a zvierata.

f) Dbajte na pravidelny servis a udrzbu.

g) Pred akymkolvek nastavovanim, udrzbou, vymenou dyzy atd’. odpojte zariadenie od napajania.

h) Nepouzivajte vyrobok s odstranenym plastom.

i) Vsetok odpad, ktory vznikne pri zvarani, zlikvidujte v stlade s miestnymi predpismi.

4.2. Pokyny na zabezpecenie prac s nebezpecenstvom poziaru

Priprava budovy a miestnosti na prace, pri ktorych existuje nebezpecenstvo poZiaru, spociva v tychto

krokoch:

a) odstranenie horlavych materidlov a kontamindcie zo vSetkych miestnosti alebo miest, kde sa bude
praca vykonavat;

b) premiestnenie vietkych horlavych a nehorlavych predmetov v horlavych obaloch do bezpecnej
vzdialenosti;

c) ochrana materiélov, ktoré sa nedaju odstranit zakrytim, napr. plechmi, sadrokarténovymi doskami
atd’, pred ucinkami, napr. rozstrekom zo zvarania;

d) kontrola, ¢i materidly alebo predmety nachylné na vznietenie v susednych miestnostiach
nevyzaduju lokdlnu ochranu;

e) utesnenie vietkych priechodnych otvorov v instalacii, ventilacii atd', ktoré sa nachadzaju v blizkosti
pracoviska, nehorlavymi materidlmi;

f) ochrana vsetkych elektrickych, plynovych a instalacnych kablov s horlavou izolaciou pred
rozstrekom zo zvdrania alebo mechanickym poskodenim, ak sa nachddzaju v rozsahu rizika
spésobeného pracami s nebezpecenstvom vzniku poZziaru;

g) kontrola, ¢i sa v dany den nevykondvali maliarske alebo iné prace s pouzitim horlavych latok.

Iskry m6zu sposobit poziar

Zvaracie iskry m6Zu spbsobit poziar, vybuch a popéleniny pokozky, ktora je nechranena. Pri zvarani
pouzivajte zvaracské rukavice a ochranny odev. Zabezpecte alebo odstrante z pracovného priestoru
vSetky horlavé materidly. Nezvarajte uzavreté nadoby alebo nadrze, v ktorych boli horlavé kvapaliny.
Takéto nadoby alebo nadrze by sa mali pred zvaranim vyplachnut, aby sa odstranili horlavé kvapaliny.
Nezvarajte v blizkosti horlavych plynov, vyparov alebo kvapalin. ProtipoZiarne vybavenie (poZiarne
prikryvky a praskové alebo snehové hasiace pristroje) by malo byt umiestnené v blizkosti pracoviska
na viditelnom a lahko pristupnom mieste.

Tlakové flase mézu vybuchnut.

PouZivajte len schvalené plynové flase a spravne fungujuci regulator. Plynové flase by sa mali
prepravovat, skladovat a umiestriovat vo zvislej polohe. Chrarite flase pred teplom, prevratenim a
mechanickym poskodenim. Udrzujte vSetky casti plynovej instalacie, t. j. flasu, hadicu, montdze,
regulator, v dobrom stave.
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Zvarané materidly mdzu spdsobit popaleniny.
Nikdy sa nedotykajte zvaranych casti nechranenymi ¢astami tela. Pri dotyku alebo premiestriovani
zvaraného materidlu vZdy pouZivajte zvaracské rukavice a klieSte.

4.3. Priprava pracoviska na zvaranie
Pozor! Zvaranie mdze spdsobit poziar alebo vybuch.

a) Dodrziavajte zdravotné a bezpecnostné predpisy pre zvaracské prace a vybavte pracovisko
vhodnym hasiacim pristrojom.

b) Zvéaranie na miestach, kde sa mdzu vznietit horlavé materidly, je zakazané.

c) Zvaranie v atmosfére obsahujucej vybusnu zmes horlavych plynov, par, hmly alebo prachu so
vzduchom je zakazané.

d) Odstrante vSetky horlavé materidly v okruhu 12 m od miesta zvarania, a ak to nie je mozné,
zakryte horlavé materidly nehorfavym krytom.

e) Prijmite preventivne opatrenia proti iskrdm a Zeravym kovovym casticiam.

f) Upozoriiujeme, Ze iskry alebo horuce kovové dlomky mozu preniknut cez $trbiny alebo
otvory v ochrannych uzaveroch, krytoch alebo zastenach.

g) Nezvarajte nadrze alebo sudy, ktoré obsahuju alebo obsahovali horlavé latky. Nezvérajte ani
v ich blizkosti.

h) Nezvarajte tlakové nadrze, tlakové potrubia ani tlakové zasobniky.

i) Vidy zabezpecte dostatocné vetranie.

j)  Pred zacatim zvdrania sa uistite, Ze ste v stabilnej polohe.

4.4, Osobné ochranné prostriedky
Pozor! Oblukové Ziarenie méze poskodit oéi alebo pokozku tela.

a) Prizvarani noste Cisty ochranny odev z nehorlavého a nevodivého materialu (koza, hruba
bavina), koZené rukavice, vysoké topanky a ochrannu kuklu.

b) Pred zvaranim sa zbavte vSetkych horfavych alebo vybusnych predmetov, ako st propan-
butanové zapalovace a zapalky.

c) Pouzivajte ochranu tvare (prilbu alebo Stit) a zakryte si oci tienidlom zodpovedajlcim
zornému uhlu zvéraca a zvaraciemu prudu. Bezpecnostné normy odporucaju ton €. 13 pre
kazdy prud pod 300 A. Ak je obldk zakryty obrobkom, mozu sa pouzit nizsie tony stitov.

d) Vidy pouZivajte schvalené ochranné okuliare s bo¢nym stitom pod helmou alebo inym
Stitom.

e) Na ochranu ostatnych pred oslnenim alebo postriekanim pouZivajte na pracovisku ochranné
Stity.

f)  Vidy pouZivajte zatky do usi alebo ind ochranu sluchu proti nadmernému hluku a proti
vniknutiu rozstreku do usi.

g) Okoloiduci by mali byt upozorneni na to, Ze sa nemaju pozerat na elektricky obluk.

4.5. Ochrana proti narazom
Pozor! Uraz elektrickym pradom moéze byt smrtelny.

a) Zapojte napdjaci kdbel do najblizSej zasuvky a vedte ho praktickym a bezpecnym spésobom.
Vyhnite sa neopatrnému umiestneniu kdbla po miestnosti na neudrziavanom povrchu, ¢o
moze spdsobit Uraz elektrickym priudom alebo poziar.

b) Kontakt s elektricky nabitymi ¢astami moze spbsobit Uraz elektrickym pridom alebo vazne
popaleniny.

c) Elektricky obluk a pracovna plocha su pri pretekani prudu elektricky nabité.

d) Vstupny obvod a vnutorné obvody zariadenia su pod napatim aj pri zapnutom napajani.

e) Nedotykajte sa komponentov pod napatim.

f)  Noste suché, izolované rukavice bez Zmolkov a ochranny odev.
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g) Na podlahe pouzivajte izola¢né rohoZe alebo iné izolacné vrstvy, ktoré su dostatocne velké,
aby zabranili kontaktu tela s predmetom alebo podlahou.

h) Nedotykajte sa elektrického obluka.

i) Pred manipulaciou, ¢istenim alebo vymenou elektrédy vypnite napdjanie.

j)  Skontrolujte, ¢i je uzemnovaci kabel spravne pripojeny a ¢i je zastréka spravne zasunutd do
uzemnenej zasuvky. Nespravne uzemnenie zariadenia mbze mat za nasledok ohrozenie
Zivota alebo zdravia.

k) Pravidelne kontrolujte napajacie kable, i nie su poskodené alebo ¢i nemaju nedostatoc¢nu
izolaciu. Poskodeny kabel by sa mal vymenit. Neopatrna oprava izolacie moze mat za
nasledok smrt alebo zranenie os6b.

I) Ked zariadenie nepouZivate, vypnite ho.

m) Kabel nesmie byt omotany okolo tela.

n) Obrobok musi byt riadne uzemneny.

o) Pouzivajte len prislusenstvo, ktoré je vdobrom stave.

p) Poskodené Casti zariadenia sa musia opravit alebo vymenit. Pri praci vo vyskach pouZivajte
bezpecnostné pasy.

q) Vsetko vybavenie a bezpecnostné predmety by mali byt uloZzené na jednom mieste.

r) Ked je aktivovana spust, drzte Spicku rukovate mimo tela.

s) Uzemnovaci kabel pripojte k obrobku alebo ¢o najbliZsie k nemu (napr. k pracovnému stolu).

t) Pracovna svorka musi byt izolovana, ak nie je pripojena k obrobku, aby sa zabranilo kontaktu
s kovom.

u) Vyrobok je uréeny na pouZzitie v interiéri. Ak bol vSak vystaveny vihkosti alebo dazdu, je
potrebné skontrolovat, ¢i sa dor nedostali kvapky vody, ¢o by mohlo viest k nehode.

v) Nedovolte, aby sa zariadenie namocilo.

Pozor! Stroj méze byt pod napitim aj po odpojeni napéajacieho kabla.
a) Po vypnuti zariadenia a odpojeni napdtového kabla skontrolujte napéatie na vstupnom
kondenzatore a uistite sa, ze hodnota napatia je nulova. V opaénom pripade sa nedotykajte
komponentov zariadenia.

A UPOZORNENIE: Hoci bolo zariadenie navrhnuté ako bezpeéné a s primeranymi ochrannymi
prvkami, napriek pouzZitiu dalSich bezpeénostnych prvkov pre pouZivatela pri manipuldcii s nim stdle
existuje mierne riziko nehody alebo poranenia. Pri jeho pouZivani sa odporuca zachovévat opatrnost
a pouzivat zdravy rozum.

4.6. Plyny a vypary
Pozor! Plyn mdze byt nebezpeény pre zdravie alebo spdsobit smrt!

a) Vidy dodrziavajte vzdialenost od vyvodu plynu.

b) Pri zvarani dbajte na vymenu vzduchu a vyhnite sa vdychovaniu plynov.

c) Odstrante chemické latky (tuky, rozpustadla) z povrchu obrobkov, pretoze pri vysokej teplote
horia a uvolfiuju jedovaté vypary.

d) Zvaranie pozinkovanych dielov je povolené len s u¢innym odsavanim s filtraciou a privodom
Cistého vzduchu. Zinkové vypary su velmi toxické a priznakom otravy je tzv. zinkova horucka.

5. Navod na obsluhu

5.1. VSeobecné informacie
a) Zariadenie by sa malo poutzivat v stlade s jeho uréenim, v stlade so zdravotnymi a
bezpecnostnymi predpismi a obmedzeniami vyplyvajlicimi z Udajov na typovom Stitku
(stupen krytia IP, pracovny cyklus, napajacie napatie atd.).
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b)
c)

d)

f)
g)

h)
i)
j)

k)

m)

Zariadenie neotvarajte, pretoze tym pridete o zaruku; expldzia odkrytych ¢asti moze spbsobit
zranenie.

Vyrobca nezodpovedad za technické zmeny zariadenia alebo materidlne skody vzniknuté v
dosledku zavedenia tychto zmien.

V pripade poruchy zariadenia sa obratte na servisné stredisko.

Nezakryvajte vetracie otvory zariadenia — umiestnite zvaracku do vzdialenosti 30 cm od
okolitych predmetov.

Zvéracka sa nesmie drzat pod pazuchou alebo v blizkosti tela.

Zariadenie neinstalujte v miestnostiach s agresivnym prostredim, vysokou prasnostou a v
blizkosti zariadeni s vysokym vyZarovanim elektromagnetického pola.

Dbajte na to, aby ste mali prsty, vlasy a oblecenie mimo dosahu rotujuceho ventilatora.
Zariadenie musi byt pocdas prevadzky uzemnené.

Ak sa pocas prevadzky zariadenia rozsvieti kontrolka tepelného pretazenia, okamfZite zastavte
prevadzku a pockajte, kym spotrebic vychladne.

Ak sa zariadenie pouziva dlhsi ¢as alebo pri vysokom pride, vypnite napajanie aZ po jeho
vychladnuti.

Pocas zvarania zariadenie nevypinajte!

Zariadenie pravidelne udrZiavajte a Cistite jeho vnutro od prachu.

5.2. Pripojenie zariadenia

5.2.1. Elektrické pripojenie
Zariadenie by mala zapojit kvalifikovana osoba. Okrem toho by mala osoba s potrebnou
kvalifikaciou skontrolovat, ¢i uzemnenie a elektricka instalacia vratane ochranného systému
vyhovuju bezpecnostnym predpisom a ¢i spravne funguju.
Zariadenie umiestnite v blizkosti pracoviska.
Pri pripajani jednotky sa vyhnite prilis dlhym kdblom.
Jednofazové zvaracky by mali byt pripojené k zasuvke vybavenej uzemrovacim kolikom.
Zvaracky napdjané z 3-fazovej siete sa dodavaju bez zastrcky. Potrebnu zastrcku by ste si mali
zaobstarat sami a inStaldciu zverit kvalifikovanej osobe.

POZOR! Zariadenie sa mdze prevadzkovat len vtedy, ak je pripojené k instalacii s funkénou
poistkou.

b)

c)

6.

5.2.2. Plynova pripojka
Umiestnite plynové flaSe mimo zvaraného obrobku a zaistite ich proti padu.
Plynova pripojka zvaracky musi byt pripojena k plynovej flasi alebo k systému privodu plynu
pomocou vhodnej hadice a reguldtora s reguldciou prietoku plynu. Pozor! Nie je povolené
pouzivat sietové regulatory pre plynové flase a naopak. Takato zamena méoze mat za
nasledok poskodenie reduktora a zranenie osob.
Usporné pouzivanie plynu predlZuje ¢as zvarania.

Prehlad produktu
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MAGITEX 160

INPUT
AC230V

1 — Ovladaci panel
2 — Gombik na nastavenie napatia (MIG)
3 — Gombik na nastavenie rychlosti drétu (MIG) | Gombik nastavenia prudu (MMA, TIG)
4 — Objimka pre zvéraci horak MIG/MMA/TIG
5 —Zasuvka pre riadiace vedenie MIG/TIG
6 — Zasuvka uzemnovacieho vodica
7 —vypina¢ ON/OFF
Ovladaci panel:

1 — lkona zapnutia

2 — lkona prehrievania

3 — lkona pracovného rezimu
MMA

4 — lkona pracovného rezimu
FLUX® 0,8

5 — lkona pracovného rezimu
FLUX® 0,9

6 — lkona pracovného rezimu
FLUX® 1.0

7 — lkona pracovného rezimu
LIFT TIG

8 —Tlacidlo na zmenu
pracovného rezimu / zapnutie a
vypnutie svetla (podrzte 3
sekundy)
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MAGITEX 200

AC230V

1 — Ovladaci panel
2 — Gombik na nastavenie napatia (MIG)
3 — Gombik na nastavenie rychlosti drétu (MIG) | Gombik nastavenia prudu (MMA, TIG)
4 — Objimka pre zvéraci horak MIG/MMA/TIG
5 — Zasuvka so zapornym vystupom
6 — Pozitivna vystupna zasuvka
7 — Zastrcka na zmenu polarity pri zvarani FLUX.
8 — vypina¢ ON/OFF
9 — Pripojka plynu
Ovladaci panel:
1 - lkona zapnutia
2 — lkona prehrievania
3 — lkona pracovného rezimu
MMA
4 — SOLID ® Ikona pracovného
rezimu 0,8
5 —SOLID @ lkona pracovného
rezimu 1.0
6 — lkona pracovného rezimu
FLUX® 0,8
7 — lkona pracovného rezimu
FLUX® 1.0
8 — lkona pracovného rezimu LIFT
TIG
9 —Tlacidlo na zmenu
pracovného rezimu / zapnutie a
vypnutie svetla (podrzte 3
sekundy)
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MAGITEX 250

1 — Ovladaci panel
2 — Gombik na nastavenie rychlosti drétu (MIG) | Gombik na nastavenie pridu/koncového pridu
(MMA, TIG)
3 — Gombik na nastavenie napétia (MIG)
4 — Objimka pre zvaraci horak MIG
5 — Zasuvka so zapornym vystupom
6 — Pozitivna vystupna zasuvka
7 — Zastrcka na zmenu polarity pri zvarani FLUX.

8 —vypinaé ON/OFF
9 — Plynova pripojka
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Ovladaci panel:

STAMOS | WELDING GROUP
6

VAGITEX 250

1 - Tlacdidlo zapnutia/vypnutia svetla
2 —Tlacidlo na zmenu rezimu zvarania (,Manual” / ,, Autosync” / ,MMA* / , Lift TIG“
3 —Tlacidlo na zmenu zvarania plynom (,,C02“ / ,MIX“ / ,FLUX“)
4 — |kona prehrievania
5 — lkona zapnutia
6 — lkona nadprudu
7 —Tlacidlo rychleho zvarania (,,SPOT“) — dostupné pre rezimy zvarania ,,Manual” a ,,Autosync”
8 —Tlacidlo na zmenu priemeru drotu
9 —Tlacidlo na zmenu pracovného rezimu horaka (2T / 4T / “SPOT”)
10 — Gombik nastavenia zvaracieho prudu
11 — Tlacidlo nastavenia koncového prudu zvarania — dostupné pre rezim zvarania 4T
12 - Gombik nastavenia zvaracieho napétia

Ikona nastavenia zvaracieho prudu
Ikona nastavenia bodového c¢asu
Ikona rychlosti drotu

Ikona nastavenia zvaracieho napatia
Ikona Arc Force (iba rezim MMA)

Ikona nastavenia bodového casu

BE=TRE




SK

MIG/MAG horak

o O
(1 L[} o= CH

1- Plynova dyza

2 - Distributor plynu
3 - Kontaktny hrot
4 - Adaptér na hrot
5- Hrdlo hordka

7. Pripojenie kablov

POZOR! Pripojenie kablov k zariadeniu sa musi vykonat pri odpojenom napdjani a vypnutom
zariadeni.

Kontrola tesnosti plynovych pripojok
Pred prvym pouZitim a nasledne v pravidelnych intervaloch sa odporuca skontrolovat unik plynu.
Mali by ste zvolit tento postup:

1) Pripojte regulator a zostavu plynového potrubia a utiahnite vSetky spoje a svorky.

2) Pomaly otvorte ventil flase.

3) Na regulatore nastavte prietok na priblizne 8 az 10 |/min.

4) Zatvorte ventil flase a sledujte ruc¢icku manometra na regulatore. Ak rucicka klesne k nule,
znamena to, Ze doslo k Uniku plynu. Prilezitostne méze byt Unik plynu pomaly. Ak ho chcete
identifikovat, nechajte tlak plynu v regulatore a v potrubi dlhsi ¢as (priblizne 15 minut).

5) V pripade uniku plynu skontrolujte tesnost vsetkych pripojok a svoriek. Po odisteni kefkou
alebo postriekani mydlovou vodou sa na mieste Uniku objavia bubliny.

6) Utiahnite svorky alebo spojky, aby ste eliminovali Unik plynu.

DOLEZITE! - Pred spustenim stroja sa odporuca skontrolovat tnik plynu. Ked' sa stroj nepouziva,
odporucda sa uzavriet ventil flase.

Rezim zvdrania TIG
1) Pripojte zvaraci kdbel k pripojke oznacenej "+" a oto¢enim zastrcky kabla zaistite pripojenie.
2) Pripojte zvaraci kabel k pripojke oznacenej ,-“a otocenim zastrcky kabla zaistite pripojenie.
3) Pripojte plynové vedenie z flase k TIG horaku (flasa by mala byt vybavena vhodnym

regulatorom tlaku).

4) Pripojte ovladaci kabel TIG horaka ku konektoru na prednom paneli zariadenia.
5) Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie.
6) Pripojte uzemnovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonéeni tychto krokov mdZete zadat zvarat.

Zvaranie metédou MIG/MAG
1) Zasunte zastréku kabla zvaracej pistole do vystupnej zasuvky Euro MIG/MAG na prednom
paneli zariadenia a utiahnite ju.
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2)
3)

4)
5)

6)
7)

Zasunte zastr¢ku uzemnovacieho vodi¢a do svorky oznacenej "-" na prednom paneli zvaracky
a utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Zasunte zastrcku na zmenu polarity do svorky oznacenej "+" na prednom paneli zvaracky a
utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Uistite sa, Ze je v stroji nainstalovany spravny zvaraci drot.

Pripojte flasu s ochrannym plynom s redukénym ventilom k privodu plynu na zadnom paneli
stroja pomocou plynovej hadice.

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie.

Pripojte uzemnovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonéeni tychto krokov mozZete zacat zvarat.

Zvaranie metdédou FCAW (bez plynu)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Zasunite zastrcku kabla zvaracej pistole do vystupnej zasuvky Euro MIG/MAG na prednom
paneli zariadenia a utiahnite ju.

Zasunite zastrcku na zmenu polarity do svorky oznacenej "+" na prednom paneli zvaracky a
utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Zasunte zastr¢ku na zmenu polarity do svorky oznacenej
utiahnite ju v smere hodinovych ruciciek.

Uistite sa, Ze je v zariadeni nainstalovany spravny zvaraci drot.

Zapojte napdjaci kabel do elektrickej zasuvky a spustite zariadenie.

Pripojte uzemnovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonéeni tychto krokov mozZete zacat zvarat.

na prednom paneli zvaracky a

Rezim zvarania MMA:

1)
2)
3)
4)

Pripojte zvaraci kabel k pripojke oznacenej "+" a otoenim zastrcky kabla zaistite pripojenie.
Pripojte uzemnovaci vodic k pripojke oznacenej "-" a oto¢enim konektora zaistite pripojenie.
Pripojte napajaci kabel a zapnite napdjanie.

Pripojte uzemnovaci vodi¢ k obrobku. Po dokonéeni tychto krokov moZete zacat zvarat.

A POZOR! Polarita kdabla méze byt rézna! Vsetky informacie o polarite by mali byt uvedené na
obale od vyrobcu elektrédy!

8.

Vymena hnacieho valca

POZOR! Udrzba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykonavat po odpojeni napajania
od zariadenia.

Ak potrebujete zmenit priemer dr6tu, vymerite aj hnaci valec alebo upravte jeho polohu.

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

Naklonte paku nastavenia tlaku, aby ste otvorili pritlacny valec.

Odskrutkujte montazny gombik hnacieho valca a uistite sa, Ze velkost hnacieho valca je
vhodna pre inStalovany drot.

V pripade potreby vytiahnite hnaci valec z hriadela a otocte ho, aby ste zmenili drazku, cez
ktoru sa bude pohybovat zvaraci drot.

Vymerite hnaci valec.

Utiahnite montazny gombik hnacieho valca.

Zatvorte pritlacny valec a nastavte paku nastavenia pritlaku do vertikalnej polohy.
Pomocou péaky nastavte tlak.
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9. Vymena zvaracieho drotu

POZOR! Udrzba, vymena dielov, opravy alebo nastavenia by sa mali vykondavat po odpojeni napéjania
od zariadenia.

1) Otvorte plast stroja a pripevnite cievku zvaracieho drétu k drziaku tak, aby sa otacala proti
smeru hodinovych ruciciek.

2) Odpojte koniec drotu od cievky a drzte ho stale v ruke, aby ste zabranili odvijaniu cievky.

3) Koniec drétu narovnajte na dizku asi 20 cm a ohnutt &ast odreite.

4) Otvorte paku na nastavenie tlaku, ktora otvara podavaci mechanizmus.

5) Zavedte dr6t cez zadné vedenie drétu do vedenia drotu zvaracej pistole.

6) Zatvorte podavaci mechanizmus a zaistite ho packou na nastavenie tlaku. Uistite sa, Ze dr6t
vedie v drazke hnacieho valca.

7) Nastavte tlak paky, ale neprekracujte polovicu stupnice. Prili§ velky tlak mdZe spdsobit
poskodenie dréotu. Na druhej strane, ak je tlak prilis slaby, dr6t sa v podavacom
mechanizme posuva a nepohybuje sa hladko.

8) Uistite sa, Ze do zvaracej piStole je vloZeny kontaktny hrot vhodny pre inStalovany zvaraci
drot. V pripade potreby vymernite kontaktny hrot.

9) Stlacte spust zvaracej pistole a pockajte, kym drot vyjde von.

POZOR ! Pre vytiahnutie drétu z horaka je potrebné zapnut zariadenie.

10) Zatvorte kryt puzdra cievky.

POZOR ! Pri vkladani drétu do piStole nemierte pistolou na seba ani na iné osoby. Neddvajte ruku
napr. pred hrot, pretoZe koniec drotu je velmi ostry. Rovnako sa nepriblizujte prstami k podavaciemu
valcu, pretoze moéze dojst k ich stla¢eniu medzi valcami.

Polarita zvaracich TIG vodi¢ov

Pri vacésine zvaracich operacii metddou TIG sa pouZiva zaporna polarita. Zvaraci hordk je pripojeny k
zapornému polu a uzemnovacia svorka ku kladnému pélu. Tym sa zniZuje opotrebovanie elektrédy a
zvySuje sa mnozstvo tepla uloZzeného vo zvaranom materiali.

Zapalovanie obluka pri zvaracej metode TIG LIFT

Ak chcete zapalit zvaraci obluk pri metdde TIG LIFT, odskrutkujte ventil na rukovati, stlacte tlacidlo,
potom jemne posuchajte volframovu elektrédu o obrobok a mierne zdvihnite hordk, aby sa obluk
zapalil. Uvolnenim tlacidla sa proces zvarania ukonci (v rezime 2T).
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Priklad zvdracieho hordka pre zvdraciu metodu TIG LIFT s regulacnym plynovym ventilom v hordku.

POZOR! TIG horak nie je Standardnym prislusenstvom supravy.

10. Likvidacia obalov

Ponechajte si vSetok obalovy materidl (kartdn, plastové pasy a penovy polystyrén), aby ste
zabezpedili ochranu zariadenia pocas prepravy v pripade, ak ho bude potrebné poslat do servisného
strediska!

11. Preprava a skladovanie

Pri preprave zariadenie chrante pred ndrazmi a prevratenim a neumiestiujte ho ,hore nohami“.
Zariadenie skladujte v dobre vetranej miestnosti so suchym vzduchom, kde nie st pritomné
korozivne plyny.

12. Cistenie a udrzba

a) Pred kazdym Cistenim a ked'sa zariadenie nepouziva, vytiahnite sietova zastréku a nechajte
ho Uplne vychladnut.

b) Na Cistenie povrchov pouZivajte len nekorozivne Cistiace prostriedky.

c) Zariadenie nestriekajte pridom vody ani ho neponarajte do vody.

d) Dbajte na to, aby sa cez vetracie otvory v kryte nedostala voda.

e) Pomocou kefy a stlaéeného vzduchu vycistite vetracie otvory.

f) Po kazdom Cisteni by sa mali vSetky Casti pred dal$im pouzitim zariadenia dobre vysusit.

g) Zariadenie skladujte na suchom a chladnom mieste bez pristupu vihkosti a priameho
slne¢ného Ziarenia.

h) Pravidelne odstranujte prach suchym a ¢istym stlacenym vzduchom.

i) Zariadenie musi byt chranené pred vodou a vlhkostou.

j)  Zariadenie nesmie byt umiestnené na vyhrievanom povrchu.

k) Zariadenie skladujte v suchej a Cistej miestnosti.
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13.

Pre spravne fungovanie zariadenia je potrebna pr

Pravidelna kontrola zariadenia

avidelna udrzba.

UPOZORNENIE: Pred vykonavanim udrzby zariadenie vypnite a odpojte ho od elektrickej siete.

Pravidelné kontroly

6-mesacna rutinna udrzba

- Vymernte necitatelné stitky.

- Skontrolujte ¢innost vsetkych spinacov.

- Skontrolujte, ¢i ventilator funguje spravne a Ci
zo zadnej Casti stroja unika vzduch

- Pocas prevadzky davajte pozor na nadmerné
vibracie, hluk, zapach a unik plynu

- Skontrolujte, ¢i nie su prepalené vodice hordka
alebo uzemnenia.

- Skontrolujte, €i nie su prepalené vSetky
elektrické spoje.

- Skontrolujte, ¢i nie je poskodeny napajaci
kabel.

- Vyfuknite zariadenie suchym, Cistym
vzduchom pod tlakom.

- Skontrolujte elektrické pripojenia
vstupnej/vystupnej listy, aby ste dotiahli
uvolnené alebo vymenili zhrdzavené skrutky.
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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 offentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerate auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung liber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczo-
nego punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segre-
gacji i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobow naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com
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