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Electric shock from the welding
electrode can be fatal!

1 max

Greatest rated value of the
mains power

Inhalation of welding fumes can
endanger your health.

Caution!
Danger of electric shock!

Welding sparks can cause an
explosion or fire.

Important note!

Arc beams can damage your
eyes and injure your skin.

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

Electromagnetic fields can
disrupt the function of cardiac
pacemakers.

Risk of serious injury or death.

Attention: Potential hazards!

IP21S

Protection class

Single-phase static frequency

Earth clamp GO | converter-transformer-
commutator
Insulation class == == mm | Directcurrent
Greatest rated value of the
Made from recycled material. oo e welding time in intermittent

t
mode ',

Greatest rated value of the
welding time in continuous

mode t,, (max

Manual arc welding with
encased rod electrodes

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

L
£

Tungsten inert gas welding

Multi-Process Welder PMSG 200 A2

® Introduction

Congratulations! You have purchased one of our high-quality devices. Please familiarise

A

and used by trained and qualified individuals.

KEEP OUT OF REACH OF CHILDREN!

6 GB

yourself with the product before using it for the first time. To do so, please read through
the following operating and safety instructions carefully. This tool may only be set up
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® Intended use

The device is designed for MIG welding (welding with welding wire and inert gas), MMA welding
(welding with rod electrodes) and TIG welding (tungsten inert gas welding). When using solid wires
which do not contain inert gas in solid form, then you must use inert gas in addition. When using
aluminium solid wire, then you must use argon as the inert gas. When using self-shielding flux-cored
wire, you do not need to use any additional gas. In this case, the inert gas is contained in the
welding wire in powdered form and is therefore channelled straight into the arc. This means that

the device is not susceptible to wind when working outdoors. Only suitable wire electrodes may be
used for the device. This welding device is designed for manual arc welding (MMA welding) of steel,
stainless steel, steel sheet and cast materials, using the appropriate coated electrodes. Refer to the
information from the electrode manufacturer. Only suitable electrodes may be used for the device.
For tungsten inert gas welding (TIG welding) it is essential that you observe the operating and safety
instructions for the TIG torch you are using, in addition to the instructions and safety instructions in
these operating instructions. If it is not handled properly the product can be dangerous for individu-
als, animals and property. The welding mask must only be used with protective welding glasses as
well as prescription glasses which are marked appropriately, used properly and as a general rule, are
only used for welding. The welding mask is not designed for laser welding! Use the product only as
described and only for the specific applications as stated. Store these instructions in an easily acces-
sible place. Ensure you hand over all documentation when passing the product on to a third party.
Any use that differs from the intended use as stated above is prohibited and potentially dangerous.
Damage resulting from non-observation or incorrect use is not covered by the warranty or any liability
on the part of the manufacturer. The product is not intended for commercial use. Commercial use
will void the warranty. Observing the safety instructions and assembly instructions and operating
information in the instructions for use is also a component of the intended use. It is imperative to
adhere to the applicable accident prevention regulations. The device must not be used:

in insufficiently ventilated rooms,

in explosive environments,

to defrost pipes,

in the vicinity of people with cardiac pacemakers and
in close proximity to easily flammable materials.

Residual risk

Even if you operate the device as intended, there will be residual risks. The following dangers may
occur in connection with the build and design of this multi-process welder:

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

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

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

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

® Package contents

1 Multi-Process Welder PMSG 200 A2

1 1.0 mm welding nozzle (pre-fitted, only for solid aluminium wire) labelling: 1.0 A

4 welding nozzles for steel/flux-cored wire (1x 0.6 mm; 1x 0.8 mm; 1x 0.9 mm; 1x 1.0 mm)
Labelling in accordance with the diameter: 0.6; 0.8; 0.9; 1.0

1 chipping hammer with wire brush
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1 solid aluminium wire 200 g (pre-fitted, 1.0 mm O, type: ER5356

1 welding protection shield

1 MMA electrode holder

1 set of operating instructions
1 earth terminal with cable

1 MIG torch with welding cable

1 flux-cored wire 200 g 1.0 mm @, Type: E71T-GS
5 rod electrodes (2 x 1.6 mm; 2 x 2.0 mm; 1 x 2.5 mm)

® Parts description

[1] | Cover of the wire feed unit Chipping hammer with wire brush
E| Handle Feed roll
B Mains plug Shield body
E Earthing cable with earth clamp Dark welding lens
ON / OFF main switch
El (including mains indicator lamp) Handle
Control dial for . . .
E setting welding current @ Welding protection shield after assembly
Torch nozzle [23] | Mounting clip
Torch Protective glass catch
@ Torch button @ Setting screw
Cable assembly with direct connection Thrust roller unit
|E| Welding nozzle (0.6 mm) Roller holder
[12] | Welding nozzle (0.8 mm) Feed roll holder
[13] | Welding nozzle (0.9 mm) Wire outlet
Welding nozzle (1.0 mm) Cable assembly bracket
Solid welding wire spool (aluminium)
El @1 mm /200 g (pre-fitted) Torch neck
Flux-cored welding spool (steel)
@1 mm/200g fs2] | Plug
@ Gas connection Rotary switch for setting the welding voltage
@ MMA electrode holder O.H. display
[38] | Welding mode selector key Fixing ring

8 GB
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® Technical specifications

Input power:
Mains connection:
Weight:

Fuse:

Welding with flux-cored wire:
Welding current:
No-load voltage:

Greatest rated value of the mains power:

Effective value of the greatest mains power:

Welding wire reel max.:
Welding wire diameter max.:

Characteristic value

MMA welding:
Welding current:
No-load voltage:

Greatest rated value of the mains power:

Effective value of the greatest mains power:

Characteristic value:

TIG welding:
Welding current:
No-load voltage:
Greatest rated value of the mains power:

Effective value of the greatest mains power:

Characteristic value:

4.5 kW
230 V~ 50 Hz
7.7kg

16 A

50-160 A
U, 56V
L 25.7 A
L 11.6 A
approx. 5000 g
1.0 mm

Flat

30-140 A
U,: 56 V
| 23.7 A

L 10.7 A
Falling

30-200 A
U; 52V
l,.:272A

L 89A
Falling

@ PLEASE NOTE: Technical and visual changes may be made in the course of further develop-
ment without prior notice. All dimensions, information and specifications in the operating instructions
are therefore subject to change. The operating instructions cannot therefore be used as the basis for

asserting a legal claim.

@ PLEASE NOTE: The use of the term ‘device’ in the following text refers to the multi-process

welder described in this instruction manual.

® Safety instructions

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

. A WARNING! Keep the packaging material away from small
children. There is a risk of suffocation!

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

= This device can be used by children 16 years and older and also
by persons with reduced physical, sensory or mental capacities
or a lack of experience and knowledge if they are supervised
or they have been instructed with regard to the safe use of the
device and they understand the dangers it presents. Do not allow
children to play with the product. Cleaning and day-to-day main-
tenance must not be performed by children without supervision.

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

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

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

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

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

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

= Ensure the workplace is ventilated.

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

« A WARNING! Avoid any form of direct contact with the welding
current circuit. The no-load voltage between the electrode holder
and earth clamp can be dangerous, there is a risk of electric shock.
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= Do not store the device in a damp or wet environment or in the
rain. Protection rating IP21S is applicable in this case.

= Protect your eyes using the appropriate protective glasses
(DIN level 9-10), which are fastened to the supplied welding
mask. Wear gloves and dry protective clothing that are free of
oil and grease to protect the skin from exposure to ultraviolet
radiation of the arc.

n A WARNING! Do not use the welding power source to
defrost pipes.

Please note:

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

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

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

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

/\ ATTENTION!

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

» During the operation of the welder, other devices may malfunc-
tion, e.g. hearing aids, cardiac pacemakers, etc.

® Potential hazards during arc welding

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

welding. It is therefore particularly important for the welder to

observe the following rules to avoid endangering him/herself and

others and to prevent damage to people and the device.

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

= In the event of accidents, disconnect the welder from the mains
voltage immediately.
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If electrical contact voltages occur, switch off the device immedi-
ately and have it checked by a qualified electrician.

Always ensure good electrical contacts on the welding current

side.

Always wear insulating gloves on both hands during welding
work. These provide protection from electrical shocks (no-load
voltage of the welding current circuit), harmful radiations (heat
and UV radiation) and incandescent metal and splashes of slag.
Wear sturdy, insulating shoes. The shoes should also insulate
when exposed to moisture. Loafers are not suitable as falling
incandescent metal droplets can cause burns.

Wear suitable protective clothing, no synthetic garments.

Do not look into the arc without eye protection; only use a
welding mask with the prescribed protective glass as per DIN.

In addition to light and heat radiation, which can dazzle or

cause burns, the arc also emits UV radiation. Without suitable
protection the invisible ultraviolet radiation can cause very painful
conjunctivitis which is not apparent until several hours later.
Furthermore, UV radiation can cause burns with sunburn-like
effects on unprotected parts of the body.

Any persons in the vicinity of the electric arc or helpers must also
be informed of the dangers and be equipped with the necessary
protective equipment. If necessary, set up protective walls.
Ensure an adequate supply of fresh air whilst welding,

particularly in small spaces, as welding produces smoke and
harmful gases.

No welding work may be carried out on containers that have
been used for storing gases, fuels, mineral oils or similar — even if
they have been empty for a long time — as possible residues may
present a risk of explosion.

Special regulations apply in rooms where there is a risk of fire or
explosion.

Welded joints that are subject to heavy stress loads and are
required to comply with certain safety requirements may only be
carried out by specially trained and certified welders. Examples
of this are pressure vessels, running rails, tow bars, etc.

A ATTENTION! Always connect the earth clamp as close as
possible to the point of weld to provide the shortest possible path
for the welding current from the electrode to the earth terminal.
Never connect the earth clamp to the housing of the welder!
Never connect the earth clamp to earthed parts far away from
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the workpiece, e.g. a water pipe in another corner of the room.
This could otherwise damage the protective bonding system of
the room you are welding.

Do not use the welder in the rain.

Do not use the welder in a moist environment.

Only place the welder on a level surface.

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

The welding time may be reduced in higher temperatures.

/\ RISK OF ELECTRIC SHOCK:

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

'% ainst the workpiece. Do not open the device housing.
GER FROM WELDING FUMES:

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

DANGER FROM WELDING SPARKS:

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

DANGER FROM ARC BEAMS:

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

DANGER FROM ELECTROMAGNETIC FIE B

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

® Welding mask-specific safety instructions

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

= Weld spatters can damage the protective screen. Immediately
replace damaged or scratched protective screens.
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= Immediately replace damaged or highly contaminated or splat-
tered components.

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

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

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

= Always wear protective clothing during welding operations.

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

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

® Environment with increased electrical hazard

When welding in environments with increased electrical hazard, the

following safety instructions must be observed.

Environments with increased electrical hazard may exist, for example:

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

= In workplaces which are restricted completely or in part in terms
of electrical conductivity and where there is a high risk through
avoidable or accidental touching by the welder;

= In wet, humid or hot workplaces where the air humidity or sweat
significantly reduces the resistance of human skin and the insu-
lating properties or effect of protective equipment.

= Even a metal conductor or scaffolding can create an environment
with increased electrical hazard.

In this type of environment, insulated mats and pads must be used.
Furthermore gauntlet gloves and head protection made of leather
or other insulating materials must be worn to insulate the body
against Earth. The welding power source must be located outside
the working area or electrically conductive surfaces and out of the
welder’s reach.

Additional protection against a shock from the mains current in the
event of a fault can be provided by using a fault-circuit interrupter,
which is operated with a leakage current of no more than 30 mA
and covers all mains-powered devices in close proximity.

The fault-circuit interrupter must be suitable for all types of current.
There must be means of rapid electrical isolation of the welding
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power source or the welding circuit (e.g. emergency stop device)
which are easily accessible.

When using welders under electrically dangerous conditions, the
output voltage of the welder must not be greater than 113 volt
when idling (peak value). Based on the output voltage this welder
may be used in these conditions.

® Welding in tight spaces

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

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

® Total of no-load voltages

= When more than one welding power source is operated at

the same time, their no-load voltages may add up and lead to
an increased electrical hazard. Welding power sources must
be connected in such a way that the danger is minimised. The
individual welding power sources, with their individual control
units and connections, must be clearly marked, in order to be
able to identify which device belongs to which welding power
circuit.

® Protective clothing

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

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

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

PROTECTION AGAINST RAYS AND BURNS
Warn of the danger to the eyes by hanglng up a sign saying
“Caution! Do not look into flames!” in the work area. The work-
places must be shielded so that the persons in the vicinity are
protected. Unauthorised persons must be kept away from welding
work.

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

® EMC Device Classification

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

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

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

- power cables, control, signal and telecommunication lines

- computer and other microprocessor controlled devices.

- television, radio and other playback devices

- electronic and electrical safety equipment

- persons with cardiac pacemakers or hearing aids

- measurement and calibration devices

- noise immunity of other devices in the vicinity

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

The following is recommended to reduce possible interference
radiation:

- fit a mains filter to the mains connection
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- service the device regularly and keep it in good condition
- welding cables should be completely unwound and installed
parallel on the floor, if possible
- if possible, devices and systems at risk from interference
radiation should be removed from the work area or shielded.
Please note!
This device complies with IEC 61000-3-12, provided that the Ssc
short circuit power is greater than or equal to 4433.25 kW at the
interface point between the operator’s supply and the public supply.
It is the responsibility of the installer or user of the device, after
consultation with the distribution system operator if necessary, to
make sure that the device is only connected to a supply with an Ssc
short circuit power which is greater than or equal to 4433.25 kW.

Please note!
The device is only for use in areas which are supplied with a current
load capacity of at least 100 A per phase.

® Before using the device

m  Take all parts from the packaging and check whether the flux-core wire multi-process welder
or parts show any damage. If this is the case, do not use the multi-process welder. Contact the
manufacturer at the specified service address.

Remove all protective foils and other transport packaging.

Check whether the delivery is complete.

Assembly

Assembling the welding protection shield

Insert the dark welding lens |20/ with the writing facing up into the shield body 19/ (see Fig. C).

To do this, if necessary, press gently from the front against the disc, until it clicks into place The
labelling on the dark welding lens 122l must now be visible from the front of the protective shield.
B Push the handle [21] from the inside into the corresponding notch of the mask, until it snaps into
place (see Fig. D).

® MIG welding

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

@ PLEASE NOTE: Different welding wires will be needed depending on the application. Welding
wires with a diameter of 0.6-1.0 mm can be used with this device.

Feed roll, welding nozzle and wire cross-section must be compatible with one another. The device is
suitable for wire reels weighing up to maximum 5000 g.

Use aluminium wire to weld aluminium and steel wire to weld steel and iron.
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® Adaptation of device to solid welding wire with inert gas

The correct connections for solid wire welding when using inert gas are shown in Fig. S. When
using the aluminium solid wire delivered with the product, then you must use argon as the inert gas
(not included with the delivery).

S

PMSG 200 A2

v NLEA

- —_ %
{d \} (d 5}&‘
N+ N+

m  First connect the plug 182 with the connector marked with the “+” (see Fig. S). To fix it in place,
rotate in a clockwise direction. If you are in any doubt, then please contact a professional.

B Now connect the cable assembly with direct connection 119 to the appropriate connector (see Fig. S).
Fix the connection in place by tightening the fixing ring 128/ in a clockwise direction.

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

m  Pull the protective cap off the gas connection E=)

B Now connect the inert gas feed including the pressure reducer (not included with the delivery) to
the gas connection (s3] (see Fig. T). Inert gas is required if you are not using flux-cored wire with
integrated solid inert gas. If necessary, observe the notes for your pressure reducer (not included
with the delivery). You can use the following formula as a guideline for adjusting the gas flow:

B Wire diameter in mm x 10 = gas flow in I/min

For example, using 0.8 mm wire, will give a value of approx. 8 I/min.
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® Adaptation of device to flux-cored welding wire without inert gas

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

external inert gas supply.

®  First connect the plug 32 with the connector marked with the “-”. To fix it in place, rotate in a
clockwise direction. If you are in any doubt, then please contact a professional. Connect the
cable assembly with direct connection [19 to the appropriate connector. To fix the connection,
tighten the fixing ring 138/ in a clockwise direction.

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

® Inserting welding wire
B Unlock and open the cover of the wire feed unit (1], by pushing the release knob upwards.
B Unlock the roller unit by turning the roller mount [27] anti-clockwise (see Fig. F).

m  Pull the roller mount [27] off the shaft (see Fig. F).

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

m  Completely unpack the welding wire spool [18], so that it can unrolled without difficulty.
Do not release the wire end yet.

B Place the wire reel on the shaft. Make sure that the roll unwinds on the side of the |29 wire feed
guide (see Fig. G and M).

m  Place the roll mount [27] back on and lock it by pressing and turning it clockwise (see Fig. G).

B Undo the adjustment screw (28] and swing it downwards (see Fig. H).

B Turn the thrust roller unit [28] to the side (see Fig. I).

B Loosen the feed roll holder [28] by turning it anti-clockwise and pull it forwards and off (see Fig. J).

®  On the top of the feed roll [18], check whether the appropriate wire thickness is indicated. If
necessary, the feed roll 18/ has to be turned over or replaced (see Fig. N). The supplied welding
wire (@ 1.0 mm) must be used in the feed roll 18] with the specified wire thickness of @ 1.0 mm.
The welding wire must be positioned in the upper groove!

B Erect the feed roll holder 128/ again and screw in a clockwise direction.

B Remove the torch nozzle 7] by pulling and turning it clockwise (see Fig. K).

®  Unscrew the welding 4 nozzle (see Fig. K).

®  Guide the cable assembly with direct connection [19 away from the welding device as straight as
possible (place it on the floor).

B Take the wire end out of the edge of the spool (see Fig. L).

m  Trim the wire end with wire scissors or a diagonal cutter in order to remove the damaged, bent

ends of the wire (see Fig. L).

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

m  Push the welding wire through the wire feed guide 29/ (see Fig. M).

Guide the welding wire along the feed roll 18] and push it into the cable assembly holder 39 (see Fig. N).
Swivel the thrust roller unit 26/ towards the feed roll '8/ (see Fig. O).

Mount the adjustment [25] screw (see Fig. O).

Set the counter pressure with the adjustment screw 25, The welding wire must be firmly positioned
between the thrust roller and feed roll '8/ in the upper guide without being crushed (see Fig. O).
Switch on the welding device on the main [s] switch (see Fig. A).

Press the torch button [2].
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®  Now the wire feed system pushes the welding wire through the cable assembly 119 and the torch [e].

m  As soon as 1-2 cm of the welding wire protrudes from the torch neck [31], release the torch button [2]
again (see Fig. P).

B Switch off the welder at the main switch.

m  Screw the welding nozzle [14 back on. Make sure that the welding nozzle [*4 matches the diameter
of the welding wire used (see Fig. Q). With the welding wire delivered with the product, the
welding nozzle 14 with the labelling 1.0 or 1.0 A must be used when using solid aluminium wire.

B Push the torch nozzle L] back on to the torch neck with a turn to the right [a1] (see Fig. R).

A WARNING! Always unplug the mains plug from the socket prior to each maintenance
task or preparatory work in order to prevent the risk of electric shock, injury or damage.

® Using the device
® Switching the device on and off

Switch the welder on and off on the main switch [5]. If you do not intend to use the welder for an
extended period, remove the mains plug from the power socket. This is the only way to completely
de-energise the device.

® Selecting the welding method

First set the welding mode by pressing the welding mode selector key B8], You can choose between Al
(aluminium welding), MIG, MAG and FLUX (flux-cored wire). You can then set the current and voltage
using the [e] and [=] rotary switches. You can select the SYN mode for aluminium wire as well as 0.8 mm
solid wire and 1.0 mm flux-cored wire. In this mode the voltage and current are already synchronised.
This is particularly recommended for inexperienced users. In order to activate SYN, first select the
required welding mode and then keep the welding mode selector key [s5] pressed for approx. 2 seconds.
In all cases, the optimum welding settings should be determined by welding on a sample workpiece.

® Welding

Overload protection

The welder is protected against overheating by means of an automatic protection device (thermostat
with automatic restart). The protective device breaks the electrical circuit if overheating occurs. The
O.H. display [#7] will light up.

Allow the device to cool down for the activation of the protection device. After approx. 15 minutes,
the device is ready to be used again.

Overcurrent indicator

In the event of misuse, the output current may exceed the intended maximum value. In this case, the
protective device breaks the welding current circuit and the “O.C” overcurrent indicator is shown on the
display. If the overcurrent indicator is shown, switch the device off using the main switch [s] After approx.
15 minutes, the device is ready to be used again and can be switched on using the main switch (5]

Welding protection shield
A WARNING! HEALTH HAZARD!

If you do not use the welding protection shield, harmful UV radiation and heat emitted by the arc
could damage your eyes. Always use the welding protection shield for welding work.
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A WARNING! RISK OF BURNS!

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

A ATTE NTION! With MIG welding, we recommend a material thickness of 2.0 mm to

3.0 mm when welding aluminium and a thickness of 0.8 mm — 3.0 mm when welding iron/steel.

Please proceed as follows once you have electrically connected the welder:

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

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

B Choose the desired welding current depending on the welding wire diameter, material thickness
and desired penetration depth.

B Guide the torch nozzle [7] and hold the welding mask [22] in front of the face.

B Press the torch button [2], in order to feed the welding wire. Once the electric arc is burning,
the device feeds welding wire into the weld pool.

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

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

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

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

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

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

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

B First remove the slag at the starting point.

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

Setting appropriate parameters for current and voltage for welding aluminium
with aluminium wire.

For welding aluminium we recommend using lower voltages than you would use for welding iron/
steel. To set the appropriate voltage range, you can proceed as follows: prepare the device as
described under “Adaptation of device to solid welding wire with inert gas”. To weld aluminium wire
select the setting “1.0/Al(5356)” by pressing the welding mode selector key sl As guideline values, to
weld 2 mm aluminium sheet you can set 14.5 Volt and a current of 91 Amps. In this case you can also
use SYN mode, as described in the section about Selecting the welding mode. The optimum welding
settings should be determined by welding on a sample workpiece.

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

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

il PARKSIDE GB 21



® Creating a weld seam

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

Backhand welding
The torch is dragged from the weld seam (Fig. U). Result: Greater penetration depth, narrower weld
width, higher weld bead and lower fusion error tolerance.

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

Butt welds

With butt welds of up to 2 mm material thickness, the weld edges are completely brought together.
For greater thicknesses, a gap of 0.5-4 mm must be selected. The ideal gap depends on the welded
material (aluminium or steel), the material composition as well as the type of welding selected. This
gap should be determined by welding on a sample workpiece.

Flat butt welds

Welds should be made without interruption and with a sufficient penetration depth. Therefore, it is
extremely important to be well prepared. The quality of the weld result is affected by: the amperage,
the gap between weld edges, the inclination of the torch and the diameter of the welding wire. The
steeper you hold the torch against the workpiece, the higher the penetration depth and vice versa.

To forestall or reduce deformations that can happen during the material hardening process, it is good
to fix the workpiece with a device. Avoid stiffening the welded structure to prevent cracks in the weld.
These problems can be avoided if there is a possibility of turning the workpiece so that the weld can

be carried out in two passes running in opposite directions.

Welds on the outer edge
The preparation for this is very simple (Fig. V, W).
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However, it is no longer expedient for thicker materials. In this case, it is better to prepare a joint as
shown below, in which the edge of the plate is angled (Fig. X).

X

45°

™

Fillet weld connections
A fillet weld is created if the workpieces are perpendicular to each other. The weld should be shaped
like a triangle with sides of equal length and a slight fillet. (Fig. Y, 2).

Welds on an inner edge

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

Y Z

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

Overlap welds

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

AB

® MMA welding

B Make sure that the main switch [5] is set to position “O” (“OFF”) or that the mains plug [s]is not
plugged into the socket.
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B Connect the electrode holder [3] and the earth terminal [4] to the welding device, as shown in Fig.
AC. Also refer to the information from the electrode manufacturer.

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

B Connect the earth terminal [4] to the workpiece.

B Clamp the electrode into the electrode holder [34.

B Switch the device on by setting the main switch to the [s] < (“ON”) position.

m  Select “MMA” mode by pressing the selector switch for welding mode 5] until the small indicator
lamp next to “MMA?” lights up.

B Adjust the welding current using the rotary switch for welding current adjustment (¢] depending

on the electrode you are using.

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

@ Electrode Welding current
1.6 mm 40-60 A

2.0 mm 60-80 A

2.5 mm 80-100 A

3.2 mm 100-140 A

A ATTE NTION! Do not bring the earth terminal [4] and the electrode holder

electrodes into direct contact with one another.

A ATTENTION! When welding with rod electrodes, the electrode holder 34 and the earth

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

B Hold the welding mask 24 in front of your face and start the welding procedure.
® To stop the procedure, set the main switch ON/OFF [&] to “O” ("OFF”) position.

A ATTE NTION! When the thermal sensor is triggered, the O.H. display 187! lights up. In

this case, it will not be possible to continue welding. The device will continue to run so that the fan
can cool the device. As soon as the device is ready for operation again, the O.H. display 37l goes out.
The welding function can now be used again.
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A ATTE NTION! Do not dab at the workpiece with the electrode. It could be damaged

and make it more difficult to ignite the arc. As the soon as the arc is ignited, try to maintain a distance
to the workpiece which corresponds to the diameter of the electrode being used. The gap should
remain as constant as possible while you are welding. The inclination of the electrode in the direction
of operation should be 20-30 degrees.

A ATTE NTION! Always use pliers to remove used electrodes or hot workpieces. Make

sure that the electrode holder is always placed onto an insulated surface after welding. The slag can
only be removed from the seam once it has cooled down. To continue welding an interrupted seam:

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

A ATTE NTION! Welding generates heat. Therefore the welding device must run idle for

at least half an hour after use. Alternatively, you can leave the device to cool for an hour. The device
can only be packed away and stored once the temperature of the device is normal again.

A ATTE NTION! A voltage which is 10% below the rated input voltage of the welder can

have the following consequences:

B The power to the device will reduce.
B The arc stops or becomes unstable.

/\ ATTENTION!

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

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

B Fit the welding mask as described below in the section “Fit welding mask”.

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

Push welding Drag welding
% 2 %

Burn smaller larger

Weld seam width larger smaller

Weld bead flatter higher

Weld seam fault larger smaller

@ PLEASE NOTE: You decide for yourself which type of welding is most suitable once you have
welded a sample piece.
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@ PLEASE NOTE: Once it has worn down completely, the electrode must be replaced.

Welding protection shield
A WARNING! HEALTH HAZARD!

If you do not use the welding protection shield, harmful UV radiation and heat emitted by the arc
could damage your eyes. Always use the welding protection shield for welding work.

® WIG/TIG welding

For TIG welding please follow the instructions for your TIG torch. You can select TIG mode by
pressing the welding mode selector key 35]. To do this select the “TIG” position.

® Maintenance and cleaning

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

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

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

B In the event of a defect or if any parts need to be replaced, please contact the appropriate
qualified personnel.

® Information about recycling and disposal

=3
@ " DON'T THROW AWAY - RECYCLE!

ﬁ & DO NOT DISPOSE OF ELECTRICAL TOOLS IN HOUSEHOLD WASTE!
—
According to European Directive 2012/19/EU, used electrical devices must be collected separately for
environmentally compatible recycling or recovery. The symbol of the crossed out dustbin means that
this device must not be disposed of in household waste at the end of its service life. The device must
be handed in at established collection points, recycling centres or waste management depots. The
disposal of defective devices which you have sent in will be carried out free of charge. In addition,
distributors of electrical and electronic equipment as well as food distributors are obliged to accept
returned waste. Lidl provides you with return options directly in its branches and shops. Return and
disposal is free of charge for you. When buying a new device you have the right to return an equiva-
lent old device at no charge. In addition you have the option, regardless of whether you are buying a
new device, to hand in (up to three) old devices at no charge, as long as the device is no larger than
25 cm in any dimension. Before returning the device please delete all personal information. Before
returning, please remove batteries or rechargeable battery packs which are not enclosed by the old
device, as well as bulbs, which can be removed without destroying the product and take them to a
separate collection point.

Batteries containing harmful substances are labelled with the adjacent symbol, which
E indicates the prohibition on disposal in household waste. The abbreviations for the essential
heavy metals are: Cd = cadmium, Hg = mercury, Pb = lead.

Take used batteries to a waste management company in your city or community or return them to your
dealer. This satisfies your legal obligations while also making contribution to protecting the environment.
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& Please note the marking on the different packaging materials and separate them as necessary.
The packaging materials are marked with abbreviations (a) and digits (b) with the following

a definitions: 1-7: Plastics, 20-22: Paper and cardboard, 80-98: Composite materials.

® EC Declaration of Conformity

We,

C. M. C. GmbH Holding
Responsible for documentation:
Joachim Bettinger
Katharina-Loth-Str. 15

66386 St. Ingbert

Germany

hereby take sole responsibility for declaring that the product

Multi-Process Welder

IAN: 472023_2407
Item no.: 2830

Year of manufacture: 2025/18
Model: PMSG 200 A2

meets the basic safety requirements as specified in the European Directives

EC Guideline on Electromagnetic Compatibility:
2014/30/EU

Low Voltage Directive:

2014/35/EU

RoHS Directive

2011/65/EU + 2015/863/EU

and the amendments to these Directives.

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

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2021

St. Ingbert, 01.10.2024

C.M.C. GmbH Holding
Katharina-Loth-Strale 15

Joachim Bettinger
- Quality assurance -
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® Warranty and service information
Warranty from C. M. C. GmbH Holding

Dear Customer,

The warranty for this equipment is 3 years from the date of purchase. In the event of product defects,
you have legal rights against the retailer of this product. Your statutory rights are not affected in any
way by our warranty conditions, which are described below.

® Warranty conditions

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

Should this product show any defect in materials or manufacture within 3 years from the date of pur-
chase, we will repair or replace it — at our discretion — free of charge. This warranty service requires
that you retain proof of purchase (sales receipt) for the defective device for the three year period and
that you briefly explain in writing what the fault entails and when it occurred.

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

® Warranty period and statutory claims for defects

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

® Extent of warranty

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

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

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

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

® Processing of warranty claims

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

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

B The product number can be found on the type plate on the product, an engraving on the product,
the cover page of your instructions (bottom left), or the sticker on the back or underside of the
product.
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B In the event of malfunctions or other defects, please first contact our service department below
by phone or email.

m  If your product is found to be defective, you can then send your product with proof of purchase
(ill receipt) and a statement describing what the fault involves and when it occurred free of
charge to the service address given.

B You can view and download this handbook and many more at parkside-diy.com. With this QR
code you can go straight to parkside-diy.com. You can access the user instructions for your
product by entering the product number (IAN) 472023_2407.

PDF ONLINE

parkside-diy.com

® Service

How to contact us:

GB

Name: C. M. C. GmbH Holding
Website: www.cmc-creative.de
E-mail: service.gb@cmc-creative.de
Phone: 0-808-189-0652

Registered office: Germany

IAN 472023_2407

Please note that the following address is not a service address. Please contact the service point
given above first.

Address:

C. M. C. GmbH Holding
Katharina-Loth-Str. 15
66386 St. Ingbert
Germany

To order spare parts:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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® A hasznalt piktogramok tablazata

Q [l]:D]] Figyelem! Olvassa el az | A hegesztéaram névleges
Uzemeltetési utmutatot! 2 értéke
Halézati bemenet; Fazisok | A legnagyobb haldzati aram
DD szama valamint a valtakozé Teft effektiv érteke
aram szimboluma és Uresjarati fesziiltség névleges
1~ 50 Hz a frekvencia névleges értéke. U Jres) 9 9
0 értéke
A mellette 1évd, athuzott,
kerekes hulladéktarolé A S
L . Halozati fesziiltség névleges
szimbdélum azt jelzi, hogy U1 értéke
e ez a késziilék a 2012/19/EU
irdnyelv hatalya ala tartozik.
e Ne haszndlja a késziiléket . .
. ) Szabvanyositott
szabadban, és semmiképpen U .
s < 2 munkafesziltség
se hasznalja es6ben!
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A hegesztéelektroda altali
aramutés halalos lehet!

1 max

A halézati aram legnagyobb
méretezési értéke

A hegesztési fustok
belélegzése veszélyeztetheti
az egészséget.

A

Vigyazat! Aramiités veszélye!

A hegesztési szikrak robbanast
vagy tuzet okozhatnak.

O

Fontos Utmutatas!

Az ivfénysugarak karosithatjak
a szemet, és bérsériilést
okozhatnak.

4

Kérnyezetbarat médon
artalmatlanitsa a csomagolast
és a készlléket!

Az elektromagneses mez6k
megzavarhatjak a szivritmus-
szabalyozok mikodését.

LA ] FIGYELMEZTETES

Sulyos vagy akar halédlos
sérilés torténhet.

Figyelem,
lehetséges veszélyek!

IP21S

Védelem tipusa

Egyfazisu statikus

Foldel6kapocs RO | frekvenciaatalakito-
transzformator-egyeniranyitd

Szigetelési osztaly ___ == | Egyenaram

o p . . A hegesztési id6 legnagyobb

Ujrahasznosithato anyagokbol | o o qp | maretezési értéke az idészakos

készlilt.

lzemmodban '

A hegesztési id6 legnagyobb
méretezési értéke a folyamatos

uzemmodban t, ...

Kézi ivhegesztés bevonattal
ellatott radelektrodakkal

Fém inert-, és aktiv gazos
hegesztése t6lt6tt huzal
alkalmazasat is beleértve

L
&

Wolfram inert gazos hegesztés

Multihegeszt6 késziilék PMSG 200 A2

® Bevezetés

Gratulalunk! Vallalatunk kivalé minéségu terméke mellett dontott. A termékkel még az

A

oktatasban részesitett személy végezheti.

A KESZULEK NE KERULJON GYEREKEK KEZEBE!

1l PARKSIDE

elsé Uzembe helyezés el6tt ismerkedjen meg. Ehhez figyelmesen olvassa el a kdvetkezé
kezelési Utmutatot és a biztonsagi utmutatasokat. A termék lizembe helyezését csak
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® Rendeltetésszerii hasznalat

A késziilék MIG hegesztésre (hegesztés hegesztOpalcaval és inert gazzal), MMA hegesztésre
(hegesztés rudelektrodakkal) és WIG hegesztésre (Wolfram inert gazos hegesztés) alkalmas. Ha
olyan tdmor hegesztépalcakat hasznal, amelyek nem tartalmaznak szilard formaju védégazt, akkor
kiegészités képpen véddgazt kell alkalmazni. Tomoér aluminium hegesztéhuzal hasznalata esetén
Argon védégazt kell hasznalni. Onvéds toltott huzal hasznalata esetén nincs sziikség tovabbi gazra.
A hegesztéhuzal ebben az esetben por formajaban tartalmazza a védégazt és ez kdzvetlenil az ivhez
keril. Szabadban t6rténé munkavégzéskor ezaltal a gép nem érzékeny a szélre. Csak a készilékhez
alkalmas huzalelektrédakat szabad haszndlni. Ez a hegeszt6késziilék acél, nemesacél, acéllemez és
ontott nyersanyagok kézi ivhegesztésére (MMA hegesztés) alkalmas, megfelelé bevont elektrodak
hasznalata mellett. Ehhez feltétlenul vegye figyelembe az elektréda gyartéjanak utmutatasait. Csak

a készUlékhez alkalmas elektrodékat szabad hasznalni. Wolfram inert gaz hegesztésnél (WIG hegesz-
tés) az ebben az lizemeltetési Utmutatdban talalhaté biztonsagi utmutatasokon kivil feltétlendl vegye
figyelembe az alkalmazott WIG hegesztSpisztoly lizemeltetési és biztonsagi Utmutatasait. A termék
szakszer(tlen kezelése veszélyes lehet a személyekre, allatokra és vagyontargyakra. A hegeszt6pajzs
csak védé hegesztészemiiveggel, valamint megfeleld jeldléssel ellatott el6tétszemiiveggel egylitt
hasznalhato és alapvetéen csak hegesztéshez alkalmazhato. A hegesztépajzs lézerhegesztéshez nem
alkalmas! A terméket csak a leirdsnak megfeleléen és a megadott felhasznalasi terlileteken hasznalja.
Orizze meg gondosan ezt az Gtmutatdt. Ha tovabbadja a terméket egy harmadik fél szamara,
mellékelje hozza az 6sszes dokumentumot. Minden, a rendeltetésszerl hasznalattdl eltérd alkalmazas
tilos, és adott esetben veszélyes lehet. A garancia nem vonatkozik az Utmutaté be nem tartdsabdl
vagy a nem rendeltetésszerl hasznalatbdl eredd karokra, és a gyartd céget sem terheli felel6sség
ilyen esetben. A termék professzionalis hasznalatra nem alkalmas. Ipari hasznalat esetén a garancia
érvényét vesziti. A rendeltetésszerl hasznélat részét képezi a biztonsagi tudnivaldk, valamint

a szerelési Utmutato és a kezelési utmutatéban talalhaté Uzemeltetési tudnivaldk figyelembevétele is.
A legszigorubban be kell tartani az érvényes baleset-megel6zési el6irasokat. Nem szabad hasznalni
a készlléket:

nem elegendéen szelléztetett helyiségekben,
robbanasveszélyes kdrnyezetben,

csovek kiolvasztasara,

szivritmus-szabalyozot visel6 emberek kdzelében és
koénnyen lobband anyagok kozelében.

Fennmaradé kockazat

Fennmaradé kockazatok mindig vannak, még akkor is, ha a késziléket az el6irasoknak megfelel6en
kezeli. A kdvetkezé veszélyek Iéphetnek fel ennek a multihegeszt6 késziiléknek a felépitésével és
kivitelével Osszefliggésben:

B szem sérilése vakitas miatt, a készilék vagy a munkadarab forré részeinek megérintése
(égési sérilések),

B szakszer(tlen biztositas esetén baleset- és tlizveszély a szétrepul6 szikrak vagy salakdarabok
miatt,

m  fUstok és gazok egészségre karos kibocsatasa levegbhiany, ill. zart terekben a nem elegendé
elszivas miatt.

@ UTMUTATAS: Csokkentse a fennmaradé kockazatokat azzal, hogy a késziiléket gondosan,
és az elbirasoknak megfeleléen hasznalja, valamint minden utasitast betart.
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® Csomag tartalma

1 PMSG 200 A2 Multihegeszt6 készllék
1 hegeszt6favoka, 1,0 mm méret (el6re felszerelt, csak tomor aluminium hegesztépalcahoz) jeldlés: 1,0 A
4 hegesztéfuvoka acél-/ toltétt huzalhoz (1x 0,6 mm; 1x 0,8 mm; 1x 0,9 mm; 1x 1,0 mm)

Vonatkozo6 atméré megjeldlése: 0,6; 0,8; 0,9; 1,0

1 salakkalapéacs drotkefével
1200 g tdmor aluminium hegesztéhuzal (elére szerelt) 1,0 mm @, tipus: ER5356
1 hegeszt6pajzs

1 elektrédatarté MMA

1 kezelési utmutato

1 féldel6kapocs kabellel

1 MIG hegesztépisztoly hegesztévezetékkel

1 toltott

5 rddelektréda (2 x 1,6 mm; 2 x 2,0 mm; 1 x 2,5 mm)

e Az

huzal, 200 g, 1,0 mm @ tipus: E71T-GS

alkatrészek leirasa

Huzaladagolé egység boritasa

Salakkalapacs drotkefével

Fogantyu

-
=]

Adagologorgd

Halézati dugasz

Pajzstest

Foldkabel foldkapoccsal

Sotét hegesztduveg

Fékapcsolé ON / OFF
(halézati ellenérzé lampaval)

Fogantyu

o] | [o] | ]| [e] | 3] | [2]

Forgdkapcsold
hegesztéaram beallitashoz

Hegeszté védbpajzs szerelés utan

Hegesztépisztoly fuvokaja

Szerel6csipesz

Hegesztépisztoly

Védobgaz reteszelése

A hegesztdpisztoly gombja

Beigazitd csavar

Tomlécsomag kdzvetlen csatlakozéval

B B BB R | E

Nyomdgorgds egység

Hegesztéfuvoka (0,6 mm) Gorg6tartd
Hegesztéfuvoka (0,8 mm) Adagologorgdk tartdja
Hegesztéfuvoka (0,9 mm) Huzalvezetés

Bl G| & B[] =]

Hegesztéfuvoka (1,0 mm)

Tomlécsomag tartdja

El

Tomor hegesztbhuzal tekercs (aluminium)
@1 mm/200 g (elére szerelt)

Hegesztépisztoly nyaka

Tolt6huzal hegesztStekercs (acél)
@1mm/200g

8] | [

Dugasz
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@ Gazcsatlakozd Hegesztéaram beallitas forgatdkapcsolo
MMA elektrédatartd O.H. jelzés
[35] | Hegesztési izemmod valasztégomb Rogzitégydird
® Miiszaki adatok
Bemeneti teljesitmény: 4,5 kW
Haloézati csatlakozas: 230 V~ 50 Hz
Suly: 7,7 kg
Biztositék: 16 A
Hegesztés toltétt huzallal:
Hegesztéaram: 50-160 A
Uresjarati feszilltség: U,: 56 V
A hélézati aram legnagyobb méretezési értéke: L 25,7 A
A legnagyobb halézati aram effektiv értéke: L 11,6 A
Hegesztéhuzal dobja max.: kb. 5000 kg
Hegeszt6huzal atméréje max.: 1,0 mm
Jelleggdrbe Lapos
MMA hegesztés:
Hegesztéaram: 30-140 A
Uresjérati fesziiltség: U, 56 V
A haldézati aram legnagyobb méretezési értéke: L 23,7 A
A legnagyobb halézati aram effektiv értéke: L 10,7 A
Jelleggorbe: Csokkend
WIG hegesztés:
Hegesztéaram: 30-200 A
Uresjérati fesziiltség: U, 52V
A haldzati aram legnagyobb méretezési értéke: L 272 A
A legnagyobb halézati aram effektiv értéke: L 89A
Jelleggorbe: Csokkend

@ UTMUTATAS: A termék m(iszaki jellemzdi és megjelenése a tovabbfejlesztés keretén beliil beje-
lentés nélkil médosulhat. Ennél fogva a jelen hasznalati utmutatdban megadott méretek, tudnivaldk
és adatok nem garantdltak. A hasznalati itmutaté alapjan tamasztott jogi kdveteléseknek ezért nincs
helyUk.
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@ UTMUTATAS: Az alabbi szvegben a ,késziilék” kifejezés a jelen kezelési Utmutatéban megne-
vezett multihegeszté készlilékre vonatkozik.

® Biztonsagi utmutatasok

A Kérjlk, alaposan olvassa at a hasznalati utmutatot, és tartsa

be a benne taldlhaté utasitasokat. A kezelési utmutaté segitségével
ismerje meg a készlléket, annak megfelelé hasznalatat, valamint a biz-
tonsagi utasitasokat. A tipustablan lathaté a hegesztdkészilék dsszes
mUszaki adata, kérjik, tajékozodjon a készlilék miszaki jellemzdirdl.

A FIGYELMEZTETES! Tartsa tavol a kisgyermekektdl

a csomagoldanyagokat. Fennall a fulladas veszélye!

= Mindig bizza a javitasi és/vagy karbantartasi munkak elvégzését
képesitett elektromos szakemberekre.

n Ezt a készlléket 16 évnél idésebb gyermek, valamint csdkkent
fizikai, érzékszervi vagy mentalis képességekkel biré vagy
tapasztalat vagy tudas hianyaban szenvedd személyek csak
akkor hasznalhatjak, ha fellgyelet alatt allnak, vagy a készilék
biztonsagos hasznalatardl kioktatast kaptak, és a készllék
hasznalatabdl adodo veszélyeket megértették. Gyermekek nem
jatszhatnak a készllékkel. A tisztitast és a felhasznaloi karban-
tartast gyermekek felligyelet nélkil nem végezte, akkor at.

= Mindig bizza a javitasi és/vagy karbantartasi munkak elvégzését
képesitett elektromos szakemberekre.

» Csak a szallitasi terjedelem részét képezé hegesztdvezetékeket
hasznalja.

n Uzemelés kdzben lehetbség szerint ne alljon a készulék kdzvet-
lendl a fal mellett, ne legyen letakarva, és ne legyen beszoritva
mas készulékek kdzé, hogy mindig elegendd levegd jusson be
a szell6zbéréseken keresztil. Gy6zédjon meg arrdl, hogy a készl-
lék helyesen csatlakozik a halozati fesziltségre. Kerllje a halézati
vezeték megfeszllését. Huzza ki a készUllék villasdugdjat az
aljzatbodl, mielétt mashova telepitené at a késziléket.

= Mindig kapcsolja ki a késziiléket a be-/kikapcsoléval, ha nem
hasznalja azt. Tegye szigetelt alatétre az elektrédatartot, és csak
15 percnyi leh(lés utan huzza ki az elektrodakat a tartojukbal.

= Ugyeljen a hegesztékabel, az elektrodatartot, valamint a féldelékap-
csok allapotéra. Az &ramvezetd részek szigetelésének elhasznalé-
dasa veszélyeket okozhat, és csdkkentheti a hegesztés mindségét.

n Az ivhegesztés velejardja szikrak, megolvadt fémrészek és flst

keletkezése. Ezért Gigyeljen a kdvetkezbkre: Tavolitson el minden
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gyulékony anyagot és/vagy targyat a munkahelyrél és annak
kozvetlen kornyezetébdl.

= Gondoskodjon a munkahely megfelel szell6zésérdl.

= Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy cséveken,
amelyek éghetd folyadékokat vagy gazokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak.

.« A FIGYELMEZTETES! Keriiljon minden kdzvetlen érintkezést
a hegesztéaramkorrel. Az elektrédafogé és a féldel6kapocs kdzotti
Uresjarati feszliltség veszélyes lehet — fennall az aramiités veszélye.

= Ne tarolja a készlléket nedves vagy vizes kérnyezetben vagy
es6ben. Itt az IP21S szerinti védérendelkezés érvényes.

= Védje a szemét az erre szolgald védduvegekkel (DIN 9-10 fokozat),
amelyeket a készlilékhez mellékelt hegesztépajzsra kell erbsitenie.
Hordjon kesztylit és szaraz, olajtdl és zsirtol mentes védboltdzéket,
hogy megvédje a bérét az iv UV-sugarzasatol.

- A FIGYELMEZTETES! Ne hasznalja a hegesztési aramforrast
csovek kiolvasztasara.

Vegye flgyelembe
Az iv sugarzasa karosithatja a szemet, és égéseket okozhat
a boron.

» Ivhegesztés soran szikrak és megolvadt fémcseppek keletkez-
nek, a hegesztett munkadarab izzani kezd, és viszonylag hosszu
ideig nagyon forré marad. Ezért ne érintse meg puszta kézzel
a munkadarabot. .

= lvhegesztésnél egészségre karos gézdk szabadulnak fel. Ugyeljen
arra, hogy lehetéleg ne Iélegezze be ezeket.

= Védje magat az iv veszélyes hatasaitdl, és tartsa a minimalis 2 m
tavolsagban a munkaban részt nem vevé személyeket az ivtél.

/\ FIGYELEM!

= A hegesztbkészilék Uzemelése kdzben — a csatlakoztatasi ponton
fennallé haldzati feltételektél fliggéen — zavarok |éphetnek fel mas
fogyasztok feszlltségellatasaban. Bizonytalansag esetén fordul-
jon az energiaszolgaltatdjahoz.

= A hegesztékészllék lizemelése kdzben zavarok fordulhatnak elé
mas készulékek, pl. hallokészlilékek, szivritmus-szabalyozok stb.
mukodésében.
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® Veszélyforrasok ivhegesztésnél

Az ivhegesztés soran szamos veszélyforras adodik. Ezért

a hegeszt6 szamara nagyon fontos a kdvetkezd szabalyok betar-
tasa, hogy elkerllje a maga vagy masok veszélyeztetését és a sze-
mélyi sérlilést vagy a készllék karosodasat.

Kizardlag elektromos szakemberre bizza a haldzati feszlltség
feléli oldalon, pl. a kdbeleken, villasdugaszokon, dugaszoldaljza-
tokon stb. esedékes munkaknak a nemzeti és a helyi el6irasok
szerinti elvégzeéset.

Baleset esetén azonnal valassza le a hegesztékészuléket a halo-
zati feszultségrol.

Elektromos érintési feszliltség fellépése esetén kapcsolja ki
azonnal a készUlléket, és ellendriztesse elektromos szakemberrel.
A hegesztéarami oldalon mindig tgyeljen a j6 elektromos érint-
kezésekre.

Hegesztéskor mindig hordjon mindkét kezén szigeteld kesztydit.
Ezek megvédik az aramutésektdl (hegeszté aramkor Uresjarati
fesziltsége), a karos sugarzasoktdl (h6hatas és UV-sugarzas),
valamint az izz6 fémtdl és a szétfréccsend heganyagtol.

Hordjon jol tarto, szigeteld labbelit. A labbeliknek nedves helyen
is szigetelniuk kell. Félcip6k nem alkalmasak erre a célra, mert

a leesd, izz6 fémcseppek egési sériléseket okozhatnak.

Hordjon alkalmas védéolt6zéket, ne szintetikus anyagu ruhada-
rabokat.

Ne nézzen védelem nélkil az ivbe, csak az el6irasnak megfeleld,
DIN szerinti véddélveggel ellatott hegesztépajzsot hasznaljon.

Az iv az elvakitast, illetve égést okozo fény- és hésugarak mellett
ultraibolya sugarakat is kibocsat. Ez a lathatatlan ultraibolya-su-
gar nem kielégité védelem esetén par ora lappangas utan jelent-
kezd, nagyon fajdalmas kdtéhartya-gyulladast okoz. Emellett az
ultraibolya-sugarzas a nem védett testfellleteken a leégéshez
hasonlé égési sérlilést okoz.

Az iv kbzelében tartézkodd személyek vagy kisegitdk figyelmét is
fel kell hivni a veszélyekre, és el kell latni 6ket a szikséges véds-
eszkozokkel. Szikség esetén védéfalakat is fel kell allitani.
Hegesztésnél, féleg kisebb helyiségekben, gondoskodijon ele-
gendd friss levegb bevezetésérdl, mert munka kézben flst és
karos gazok keletkeznek.

A gazok, tizel6anyagok, asvanyolajok vagy hasonlé anyagok
tarolasara szolgalé tartalyokon tilos hegesztési munkakat végezni,
- még akkor sem, ha mar régen kilritették ezeket

- mivel a maradvanyok miatt fennall a robbanas veszélye.
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» Tlz- vagy robbanasveszélyes helyiségekben kuldnleges elbirasok
vannak érvényben.

= Olyan hegesztett kotéseket, amelyek nagy igénybevételeknek
vannak kitéve, és amelyeknek meghatarozott biztonsagi kéve-
telményeket kell teljesiteniik, csak specialisan kiképzett és
vizsgazott hegeszt6k alakithatnak ki. Példak erre a nyomastarto
edények, vezetdsinek, vondhorgok és vondfejek stb.

. A FIGYELEM! Csatlakoztassa a féldel6kapcsot olyan kozel
a hegesztés helyéhez, amennyire csak lehet, hogy a hegeszt6a-
ramnak a lehetd legrovidebb utat kellien megtennie az elektré-
datdl a testcsatlakozasig. Soha ne csiptesse a testvezetéket

a hegeszt6készllék hazara! Soha ne csiptesse a testvezetéket
olyan foldelt alkatrészekre, amelyek tavol vannak a munkadarab-
tél, pl. a helyiség masik sarkaban lévé vizcsére. Ellenkezé eset-
ben ugyanis el6fordulhat, hogy megséril annak a helyiségnek

a védbvezetékes rendszere, amelyben éppen hegeszt.

Ne hasznalja es6ben a hegesztbékészuléket.

Ne hasznalja nedves kérnyezetben a hegesztbkésziiléket.

Csak sik helyre allitsa a hegesztdkészuléket.

A kimenet 20 °C kdérnyezeti hdmérsékletre van méretezve.
Magasabb hémérsékleten a hegesztési idé csdkkenhet.

/N ARAMUTES OKOZTA VESZELY:

= A hegesztbelektroda miatti elektromos aramités halalos lehet.
Ne hegesszen esében és hoban. Hordjon szaraz, szigetelt
kesztylt. Ne fogja meg puszta kézzel az elektrodat. Na hordjon
nedves vagy karosodott kesztylt. Védje magat aramutés ellen
a munkadarab elgzigetelésével. Ne nyissa fel a készllék hazat.

HEGESZTESI FUST MIATTI VESZELY:

= A hegesztési flist belélegzésre karosithatja az egészséget. Ne
tartsa a fejét a flstbe. A készuléket nyitott terlileteken hasznalja.
Szell6ztessen a fust elvezetéséhez.

HEGESZTESI SZIKRAK MIATTI VESZELY:

= A hegesztési szikrak robbanast vagy tiizet okozhatnak. Tartsa
tavol az éghet6 anyagokat a hegesztéstél. Ne hegesszen eghetd
anyagok mellett. A hegesztési szikrak tlizet okozhatnak. Tartson
készenlétben egy tlzoltd készlléket, és legyen a helyszinen egy
megfigyeld, aki azonnal segiteni tud. Ne hegesszen horddkon

vagy barmilyen zart tartalyon.

IVFENYSUGARAK MIATTI VESZELY:

= Az ivfénysugarak karosithatjak a szemet, és bdrsériilést okozhat-
nak. Hordjon kalapot és védészemiiveget. Hordjon hallasvédé
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eszkozt és magas nyaku inget. Hordjon hegesztdsisakot, és
ugyelien a megfeleld szlrdbeallitasokra. Hordjon teljes testet védd
Oltozéket. |, . .,
ELEKTROMAGNESES MEZOK MIATTI VESZELY:
= A hegeszt6aram elektromagneses mez6t hoz Iétre. Ne hasznalja
egyutt orvosi implantatumokkal. Sohase tekerje a teste koré
a hegesztévezetékeket. Vezesse egymassal parhuzamosan
a hegesztévezetékeket.

® HegesztOpajzzsal kapcsolatos biztonsagi tudnivalok

n A hegesztési munkak megkezdése elbtt gy6z8djén meg egy
vilagos fényforras (pl. 6ngyu;jtd) segitségével a hegesztépajzs
megfelel6 mikodésérdl.

= A hegesztéskor kifréccsend anyagok karosithatjak a veddéu-
veget. Azonnal cserélje ki a karosodott vagy megkarcoldédott
véddblvegeket.

= A sérllt vagy er6sen szennyezett, illetve felfréccsent anyaggal
szennyezett alkatrészeket azonnal cserélje ki.

m A készlléket csak a 16. életéviiket betoltott személyek tzemel-
tethetik.

= Ismerkedjen meg a hegesztéssel kapcsolatos biztonsagi eléira-
sokkal. Vegye figyelembe ehhez a hegesztékészlléke biztonsagi
tudnivaloit is.

m Hegesztéskor mindig vegye fel a hegesztdsisakot. Ha nem
hasznadlja, akkor annak sulyos retinasérilések lehetnek a kdvet-
kezményei.

» Hegesztéskor mindig hordjon védéoltozéket.

= Hegesztdiveg nélkil soha ne hasznalja a hegeszt6pajzsot.
Fennall a szem karosodasanak veszélye!

= |d&ben cserélje ki a védbliveget a jo atlathatdsag és a faradsag-
mentes munkavégzés érdekében.

® Fokozott elektromos veszélyt hordozé kornyezet

Fokozott elektromos veszélyt hordozo kérnyezetben térténd
hegesztési munkak soran a kdvetkezé biztonsagi tudnivalokat
figyelembe kell venni.

Fokozott elektromos veszélyt hordozo kdrnyezet példaul a kdvetkezé
helyeken fordulhat el&:
= olyan munkahelyeken, ahol a mozgastér korlatozott, vagyis
a hegeszté személy erdltetett testtartasban (pl. térdelve, llve,
fekve) dolgozik, és elektromos aramot vezet6 alkatrészeket érint;
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= olyan munkahelyeken, amelyeket részben vagy teljesen veze-
téképes anyagok hatarolnak, és ahol fokozott veszélyt jelent,
ha a hegeszt6 figyelmetlenségbdl vagy véletlenlil megérinti az
elektromosan vezetd alkatrészeket;

= vizes, nedves vagy forr6 munkahelyeken, ahol a levegd para-
tartalma vagy az izzadsag jelentésen lecsdkkenti az emberi bér
ellendllasat vagy a véddfelszerelés szigetel6képességét.

» Fémlétra vagy allvany is létrehozhat fokozott elektromos veszélyt
hordozo kérnyezetet.

llyen kérnyezetekben térténé munkavégzéskor hasznaljon szigetelt
alatéteket vagy kozbetéteket, tovabba testének a féldeléstdl vald
elszigetelése érdekében hordjon bdrbdl vagy mas szigetel6 anyag-
bdl késziilt kesztylit és sapkat. A hegesztési aramforrasnak a mun-
katerileten, ill. az elektromosan vezetd fellleteken kivl, illetve olyan
helyen kell elhelyezkednie, ahol a hegeszté személy nem éri azt el.

A halézati aram altal meghibasodas esetén okozott aramtités ellen
tovabbi védelmet jelenthet egy életvédelmi relé (hibadaram-véddkap-
csolo, Fl relé) kozbeiktatasa, amely legfeljebb 30 mA szivargéaram
esetén mikoddésbe 1ép, és amin keresztll a kdzelben [évé 6sszes,
haloézatrdl GzemelS berendezés megtaplalasa torténik. Az életvé-
delmi relének valamennyi aramtipushoz alkalmasnak kell lennie.

A hegesztési aramforras vagy a hegesztéaramkdr gyors elektromos
levalasztasahoz kdnnyen elérhetd eszkdzdknek kell rendelkezésre
allniuk (pl. vészkikapcsolo berendezés).

Ha elektromos szempontbdl veszélyes kériimények kéz6tt hasz-
nalja a hegeszt6késziléket, akkor a készllék kimend feszlltsége
Uresjaratban nem lehet magasabb, mint 113 V (csucsérték). Ez

a hegesztékészullék a kimeneti feszlltsége alapjan hasznalhato
ezekben az esetekben.

® Hegesztés szlik terekben

m Szlk terekben végzett hegesztés soran mérgez6 gazok miatti
veszélyhelyzet johet |étre (fulladasveszély).

m Szlk terekben csak akkor szabad hegeszteni, ha olyan szak-
képzett személy van a munkaterilet kdzvetlen kozelében, aki
vészhelyzetben be tud avatkozni.
llyenkor a hegesztési folyamat megkezdése el6tt szakértdi
ertékelést kell végeztetni annak meghatarozasara, hogy milyen
lépésekre van szilkség a munkavegzés biztonsaganak garantala-
sara, és a tényleges hegesztési folyamat soran milyen dvintézke-
déseket kell megtenni.
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® Uresjarati fesziiltségek 6sszeadddasa

= Ha egyidejlleg egynél tébb hegesztési aramforrast miikddtet,
akkor azok Uresjarati feszliltségei 6sszeadddhatnak, és fokozott
elektromos veszélyt okozhatnak. A hegesztési aramforrasokat ugy
kell csatlakoztatni, hogy ez a veszély minimalisra cstkkenjen. Az
egyes hegesztési aramforrasokat, azok kulonalld vezérléseivel és
csatlakozoival egyltt, egyértelmien meg kell jel6Ini, hogy felismer-
hetd legyen, melyik alkatrész melyik hegesztd aramkorhéz tartozik.

® Védooltozék

= Munka kézben a hegeszt6 személy teljes testét védeni kell meg-
felel6 6lt6zékkel, tovabba védeni kell az arcat sugarzas és égeési
sérllések ellen. Vegye figyelembe a kdvetkezd lépéseket:
- A hegesztési munkak megkezdése el6tt vegye fel
a veédooltozeket.
- Huzzon kesztydit.
- A légaramlas biztositasa érdekében nyissa ki az ablakokat,
vagy hasznaljon ventilatort.
- Hordjon véd&szemiiveget és szajmaszkot.
= Hordjon mindkét kezén alkalmas anyagbdl (b6rbdl) készilt
hosszu kesztylt. Ennek kifogastalan allapotban kell lennie.
= Hordjon a célra alkalmas kétényt, hogy védje az 6ltdzekét a szét-
repulé szikrdk €és a megégés ellen. Ha a munka, pl. a fej feletti
hegesztés jellege megkodveteli, akkor hordjon véddoltdzeket és
szilkség esetén fejvédébt is.

VEDELEM SUGARAK ES MEGEGES ELLEN

= A munkahelyen egy ,Vigyazat! Ne nézzen a langba!” feliratu tabla
kiflggesztésével utalni kell a szemsérlilés veszélyére. Lehetéség
szerint ugy kell elkeriteni a munkahelyeket, hogy védve legyenek
a kozelben tartozkodd személyek. Az illetékteleneket tavol kell
tartani a hegesztési munkaktol.

= Helyhez kététt munkahelyek kézvetlen kézelében ne legyenek
vilagosak vagy tukrozéek a falak. Az ablakokat legalabb fejma-
gassagig védeni kell (pl. megfeleld festéssel) a sugarak atenge-
dése vagy visszaverddése ellen.

® A késziilék EMC szerinti besorolasa

Az IEC 60974-10 iranyelv értelmében itt egy 'A' elektromagneses
Osszeférhetdségi osztalyba sorolt hegesztbkészilékrél van szo.
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Az 'A' osztalyba sorolt készllékek olyan készilékek, amelyek

a lakoterileteken kivil és az olyan terlleteken kivil, amelyek
kozvetlenll csatlakoznak lakééplleteket (is) ellato kisfeszultségu
halézathoz, minden terlleten alkalmazhatdk. Az 'A' osztalyba
tartozo készllékeknek meg kell felelnitik az 'A' osztalyra jellemzé
hatarértéknek.

/\ FIGYELMEZTETES: Az ‘A’ osztalyba sorolt készillékek
csak ipari kérnyezetben térténé Uzemeltetésre alkalmasak. A fellépd
haldzati valamint kisugarzott interferenciak miatt el6fordulhatnak
olyan problémak, amelyek egyéb terlleteken megnehezitik az
elektromagneses 6sszeférhetdség biztositasat.

A készllékek annak ellenére elektromagneses interferenciakat
okozhatnak az erre érzékeny berendezésekben és készllékekben,
hogy a megfelel az iranyelv kibocsatasi hatarértékeinek. Az olyan
interferenciakért, amelyek az elektromos ivvel val6 munkavégzés
soran térténnek, a felhasznalé felel és a felhasznalonak kell a meg-
felel§ védelmi intézkedéseket meghoznia. Ennek soran a felhaszna-
l6nak kiléndsen figyelembe kell vennie a kdvetkez6ket:
- haldzati, vezérld, jel- és tavkozlési vezetékek
- szamitdégéppel és mas, mikroprocesszorral vezérelt készilékek
- televizids, radids és mas lejatszo készulékek
- elektronikus és elektromos biztonsagi berendezések
- szivritmus-szabalyozét vagy hallokészUlléket viselé emberek
- mér6 és kalibralé berendezések
- egyeéb, kdzelben lévé berendezések zavarallésaga
- Napszak, amelyben a munkat elvégzik.
A lehetséges kisugarzott interferenciak elkerilése érdekében
a kdvetkezObket javasoljuk:
- A haldzati csatlakozét lassa el halozati szlrével
- Rendszeresen tartsa karban és tartsa apolt allapotban
a készuléket
- tekerje le teljesen a hegesztévezetékeket, és lehetbleg parhu-
zamosan vezesse Oket a talajjal
- Az interferencia altali kdrosodasra érzékeny készllékeket és
berendezéseket lehetbleg el kell tavolitani a munkateriletrdl,
vagy le kell arnyékolni ezeket.

Utmutatas!

Ez a berendezés megfelel az IEC 61000-3-12 szabvanynak, feltéve,
hogy az Ssc révidzarlati teljesitmény nagyobb vagy egyenl6, mint
4433,25 kW a felhasznalo ellatasa és a kézmdihalézat kézotti kap-
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csolédasi ponton. A készllék telepitéjének vagy felhasznaldjanak
feleléssége — szlikség esetén az elosztohaldzat lizemeltetbjével
valé konzultaciot kdvetden-, hogy a készliléket csak olyan halo-
zatra csatlakoztassa, amelynek Ssc rovidzarlati teljesitménye
4433,25 kW-ndl nagyobb vagy egyenlé azzal.

Utmutatas!
A késziléket csak olyan helyiségekben szabad hasznalni, amelyek
fazisonként legaldbb 100 A teherbirassal rendelkeznek.

® Uzembe helyezés el6tt

B Vegyen ki minden alkatrészt a csomagolasbdl, és ellendrizze, hogy nem lathatok-e sériilések
a multihegeszt6 készlléken vagy az egyes alkatrészeken. Ha lat ilyeneket, akkor ne hasznalja
a multihegeszt6 készlléket. Vegye fel a kapcsolatot a gyartéval a megadott szervizcimen.
Tavolitsa el az 6sszes védéfoliat és az egyéb szallitasi csomagolasokat.

Ellendrizze a kiszallitott csomag hianytalansagat.

Szerelés

A hegesztbpajzs felszerelése

Tegye be a sotét hegesztdiiveget (20 a felirattal felfelé a pajzstestbe 19/ (ldsd a C abran).

Ehhez sziikség esetén az elsé oldala fel6l nyomja meg a lemezt, amig az a helyére nem pattan.
A sotét hegesztdiiveg 120 feliratozasanak ekkor latszania kell a védépajzs elsd oldala feldl.

®  Tolja be a fogantyut 21 beliilrél a pajzstest megfelels nyilasaba annyira, hogy beugorjon

(lasd a D abran).

® MIG hegesztés
A FIGYELEM: Kiszobolje ki az elektromos aramités, a balesetek és a sériilések kockazatat.
Ennek érdekében minden egyes karbantartas vagy munkael&készitd tevékenység elétt huzza ki

a haldézati dugaszt az aljzatbdl.

@ UTMUTATAS: Alkalmazastdl fliggéen kiilonbdzé hegesztéhuzalokra lehet szikség. Jelen
készilék 0,6-1,0 mm atméréjl hegesztéhuzalokkal hasznalhaté.

Az adagolégorgbnek, a hegesztéfuvokanak és a huzal keresztmetszetének mindig egymashoz illének
kell lennie. A készlilék legfeljebb 5000 g-os huzaltekercsekig alkalmas.

Aluminium hegesztéséhez hasznaljon aluminiumhuzalt, acél és vas hegesztéséhez pedig acélhuzalt.

® A késziilék beallitasa tomoér hegeszt6huzallal és véddgazzal torténd
hegesztéshez

A tdmor hegesztShuzallal és véddgazzal térténd hegesztés megfelels csatlakozasait az S dbra

mutatja be. A mellékelt tdmor aluminium huzal hasznalata esetén Argon védégazt (a csomag nem
tartalmazza) kell hasznalni.
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m  lllessze be a dugaszt 1?2 a ,+” jel6lésU csatlakozdba (lasd az S abran). A régzitéshez forgassa el
Oramutatd jarasaval egyezd iranyban. Bizonytalansag esetén forduljon szakemberhez.

B Ekkor a kdzvetlen csatlakozéju tomlécsomagot 19 csatlakoztassa a megfeleld csatlakozéhoz
(lasd az S abran). A rogzitégy(r( 138 dramutato jarasaval egyezd iranyban térténd meghuzasaval
régzitse a csatlakozot.

B Csatlakoztassa a testkabelt [4] a megfeleld, ,,-” jelolésl csatlakozdhoz (lasd az S abran).

A rogzitéshez forgassa el 6ramutato jarasaval egyezé iranyba a csatlakozot.

B Huzza le a védékupakot a gazcsatlakozérol (33,

B Ezt kdvetben csatlakoztassa a védégaz bevezetését a nyomascsokkentével (a csomag nem
tartalmazza) a gdzcsatlakozéhoz 8] (lasd a T 4bran). Amennyiben nem belsé szilard védégazport
tartalmazo toltétt huzalt hasznal, védégazt kell alkalmazni. Sziikség esetén tartsa be a nyomas-
csokkentd utmutatasait is (a csomag nem tartalmazza). A bedllitandd gazaramlas iranyértékének
megallapitasahoz a kdvetkezé képletet lehet alkalmazni:

B Huzalatméré mm-ben x 10 = gazaramlas |/percben

Egy 0,8 mm-es huzalhoz pl. kb. 8 |/perc érték jon ki.

® A késziilék beallitasa toltott huzallal, véddgaz nélkiili hegesztéshez

Ha por formaju védégazzal t6lt6tt huzalt hasznal, akkor nincs sziikség kils6é védégaz odavezetésre.
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lllessze be a dugaszt 34 a ,-” jeldlésti csatlakozdba. A rogzitéshez forgassa el dramutaté jarasaval
egyezd iranyban. Bizonytalansag esetén forduljon szakemberhez. Ekkor a kdzvetlen csatlakozdju
tdmlécsomagot [19) csatlakoztassa a megfeleld csatlakozéhoz. A rogzit6gydird 138 dramutatd
jarasaval egyezd iranyban torténé meghuzasaval rogzitse a csatlakozot.

Csatlakoztassa a testkabelt [4] a megfeleld, ,+” jelélést csatlakozohoz és a rogzitéshez forgassa
el 6ramutato jarasaval egyez6 iranyba a csatlakozot.

Hegeszt6huzal behelyezése

A kioldégomb felfelé nyomasaval oldja ki és nyissa ki a huzaladagolé egység [1] burkolatat.

A tekercstarté 127] ramutato jarasaval ellentétes iranyba forgatasaval oldja ki a tekercs egységet
(lasd az F abran).

Huzza le a tekercstartét 127] a tengelyrél (lasd az F abran).

@ UTMUTATAS: Ugyeljen arra, hogy ne oldédjon le a huzal vége, és ezaltal ne tekeredjen le
onmagatol a tekercs. A huzal végét csak a szerelés soran szabad megoldani.

Csomagolja ki teljesen a hegesztéhuzal hegesztStekercset [18] tigy, hogy akadalytalanul le
lehessen tekerni. Még ne oldja meg a huzal végét.

Tegye fel a huzaltekercset a tengelyre. Ugyeljen arra, hogy a tekercs le legyen tekerve a huzalat-
vezetés [29] oldalan (lasd a G és az M abran).

Tegye fel ismét a tekercstartot 127] és reteszelje ugy, hogy megnyomja és elforditja az éramutaté
jarasaval ellenkezéen (lasd a G abran).

Lazitsa meg a beigazité csavart 28] és forditsa lefelé (lasd a H abran).

Forditsa el oldalra a nyomdégorgds egységet 126l (Iasd az | dbran).

Lazitsa meg az adagologorgd tartdjat (28 igy, hogy elforgatja az dramutato jarasaval ellentétes
iranyban, majd el6refelé lehuzza (lasd a J abran).

Ellenérizze az adagolégorgé 118 fels6 oldalan, hogy meg van-e adva a megfelelé huzalvastagsag.
Sziikség esetén meg kell forditani, vagy ki kell cserélni az adagol6gérgét 118l (lasd az N abran).

A melléklelt hegesztéhuzalt (@ 1,0 mm) az adagologérgében 18 a megadott @ 1,0 mm-es
huzalvastagsaggal kell haszndlni. A hegesztéhuzalnak a felsé horonyban kell lennie!

Tegye fel ismét az adagolégorgd tartdjat 28] és az Gramutato jarasaval egyezéen huzza meg.
Tavolitsa el a hegesztépisztoly fuvokajat L7] gy, hogy meghuzza és elforgatja az ramutatd
jarésaval egyezden (lasd a K abran).

Csavarija ki a hegesztépisztoly fuvokajat 14l (lasd a K abrat).

Vezesse el a kdzvetlen csatlakozéju tdmlécsomagot (19 lehetéleg egyenesen a hegesztékésziilék-
6l (tegye le a foldre).

Vegye ki a huzal végét a tekercs szélébdl (lasd az L abran).

Vagja le a huzal végét huzalvagoval vagy csipéfogoval, és tavolitsa el a huzal karosodott,
meghajlott végét (lasd az L abran).

@ UTMUTATAS: A hegesztéhuzalt végig feszesen kell tartani, hogy elkeriilhetd legyen a leoldédas
vagy letekeredés! Célszer(i ezeket a munkakat masodik személy bevonasaval elvégezni.

Tolja &t a hegesztShuzalt a huzalatvezetdn 129 (lasd az M abran).

Vezesse el a hegesztéhuzalt az adagologdrgs [18l mentén, és tolja be a tdmlécsomag tartojaba (3]
(lasd az N abran).

Forditsa el a nyomdgorgé egységet (26l az adagologdrgd iranyaba 118) (lasd az O abran).

Akassza be a bedllitécsavart (25 (lasd az O abran).

Allitsa be az ellennyomast a beallitdcsavarral [25]. A hegesztéhuzalnak stabilan, de szoritas nélkil
kell Glnie a nyomdgorgd és az adagologorgd (18 kdzott a felsd vezetében (lasd az O abran).
Kapcsolja be a hegesztékésziiléket a fékapcsoldjanal (5] (lasd az A abran).

Nyomja meg a hegesztSpisztoly gombjat [e].
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B Most a huzaladagold rendszer attolja a hegesztéhuzalt a tdmlécsomagon 19 és a hegesztépiszto-
lyon (e].

B Amint 1-2 cm-rel tulnyulik a hegesztéhuzal a hegesztépisztoly nyakan [s1], engedje el a hegesz-
tépisztoly gombjat [2] (lasd a P abran).

B Kapcsolja ki a hegesztékésziléket.

m  Csavarja be Ujra a hegesztéfuvokat [14], Ugyeljen arra, hogy a hegeszt6fivoka [14] megfeleljen
a hasznalt hegeszt6huzal atmérdjének (lasd a Q abran). A mellékelt hegesztéhuzal hasznalata
esetén a hegesztdpisztolyt 14 az 1,0, illetve az 1,0 A jeldlésnél kell hasznalni tdmor aluminium
hegesztShuzallal.

®  Tolja fel tjra a hegesztSpisztoly flivokajat [7] jobbra elforgatva a hegesztépisztoly nyakara [31]
(lasd az R abran).

A FIGYELM EZTETES! Az aramiités, sériilés vagy barmilyen karosodas elkeriilése

érdekében huzza ki minden egyes karbantartas vagy el6készitési Iépés el6tt a halozati dugaszt az aljzatbdl.
® Uzembe helyezés

® A késziilék be- és kikapcsolasa

Kapcsolja be a hegeszt6késziléket a f6kapcsoldjanal (s]. Huzza ki az aljzatbdl a halézati dugaszt, ha
hosszabb idén keresztil nem haszndlja a hegesztékésziléket. Csak ekkor lesz teljesen &rammentes
a készulék.

® Hegesztési eljaras kivalasztasa

A hegesztési lizemmaod vélasztégomb [35] mikddtetésével dllitsa be a hegesztési lizemmadot.
Vélaszthat az Al (aluminiumhegesztés), MIG, MAG és FLUX (téltéhuzal) kozott. A feszliltség és az
aram ezutan a [¢] és B8] forgdkapcsolokon allithaté be. Az aluminiumhuzal, valamint a 0,8 mm-es
tdmorhuzal és az 1,0 mm-es folydsitott huzal esetében a SYN Gizemmdd valaszthaté. Ebben az
izemmoddban az dram és a fesziltség mar egymashoz van igazitva. Ez kiildbndsen a tapasztalatlan
felhasznaldk szamara ajanlott. A SYN aktivalasahoz el6szor valassza ki a kivant hegesztési modot,
majd nyomja meg és tartsa lenyomva a hegesztési méd (s8] kivalaszto gombot kb. 2 masodpercig.
Az optimalis hegesztési bedllitdsokat minden esetben egy prébadarabon kell meghatérozni.

® Hegesztés

Tulterhelésvédelem

A hegesztékészuléket automatikus védéberendezés (termosztat automatikus Ujboli bekapcsolassal)
védi a termikus tulterheléssel szemben. Tulterhelés esetén a védéberendezés megszakitja az
aramkort. Az O.H. jelzés 137 vilagit.

A védbberendezés bejelzésekor hagyja lehllni a készulléket. Kb. 15 perc elteltével a készilék ismét
lizemkész.

Tularamjelzés

Hibas hasznalat esetén a kimeneti daramerésség tullépheti az elSiranyzott maximalis értéket. Ebben az
esetben a védéberendezés megszakitja az aramkort és a kijelzén az ,,0.C.” tularam figyelmeztetés
vilagit. Ha megjelenik a tlaram figyelmeztetés, akkor a fékapcsoldnal [5] kapcsolja ki a késziiléket.
Kb. 15 perc elteltével a készUilék ismét lizemkész és a fékapcsoldval [5] bekapcsolhato.
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Hegeszt6pajzs

A FIGYELMEZTETES! EGESZSEGET FENYEGET® VESZELY!

Ha nem hasznalja a hegeszt&pajzsot, akkor az ivbdl kiinduld, egészségre karos ultraibolya sugarak és
a h6é megsérthetik a szemét. Mindig hasznalja a hegesztépajzsot, amikor hegeszt.

/\ FIGYELMEZTETES! EGES| SERULES VESZELYE!

A hegesztett munkadarabok nagyon forroak, ezért kdnnyen megégetheti magat velik. Mindig
hasznéljon fogét a meghegesztett, forré munkadarabok mozgatésahoz.

A FIGYELEM! MIG hegesztés esetén aluminiumhoz 2,0 mm - 3,0 mm, vashoz/acélhoz

0,8 mm - 3,0 mm anyagvastagsagot javaslunk.

A hegesztSkeésziilék elektromos csatlakoztatasat kovetden jarjon el
a kovetkez6k szerint:

B Kosse Ossze a testkdbel testkapcsat [4] a hegesztends munkadarabbal. Ugyeljen a jo elektromos
érintkezésre.

B A hegesztendd helyen a munkadarabot meg kell tisztitani a rozsdatdél és a festéktdl.

B A hegeszt6huzal atmérgjének, az anyag vastagsaganak és a kivant beégetési mélységnek
megfeleléen vélassza meg a kivant hegesztéaramot.

B Helyezze a hegeszt6pisztoly fuvokat L7] a munkadarabon arra helyre, ahol hegeszteni kivan és
tartsa az arca elé a hegesztépajzsot [22].

B A hegesztShuzal tovabbitasahoz nyomja meg a hegesztépisztoly gombijat [2]. Ha létrejott az iv,
akkor a készilék hegesztéhuzalt tovabbit a hegesztéfurdSbe.

B A hegesztéaram optimalis beallitasat egy probadarabon végzett tesztek segitségével hatarozhatja
meg. A jol bedllitott ivfénynek lagy, egyenletes zimmdgé hangja van.

®  Durva vagy kemény csorgé zaj esetén kapcsoljon magasabb teljesitményfokozatba (a hegesztéa-
ram novelése).

B Ha elég nagy a hegesztdlencse, akkor vezesse végig a hegesztdpisztolyt (8] lassan a kivant él
mentén. Lehetdség szerint legyen kicsi a tavolsag a hegesztdpisztoly fuvokaja és a munkadarab
kozott (semmiképpen se nagyobb mint 10 mm).

B Adott esetben enyhén lengesse meg, hogy valamennyire megnévelje a hegesztéfiirdét. A kevésbé
tapasztaltak szamara az elsé nehézséget a megfeleld iv Iétrehozésa okozza. Ehhez megfeleléen
kell beallitani a hegesztéaramot.

B A beégetési mélységnek (ami a hegesztéhuzal mélysége az anyagban) a leheté legnagyobbnak
kell lennie, de a hegesztéfurdé nem eshet at a munkadarabon.

B Ha a hegesztéaram tul alacsony, akkor a hegeszt6huzal nem képes megfelel6en megolvadni.
Ennek kovetkeztében a hegesztéhuzal Ujra és Ujra bemerdl a hegesztéfirdébe egészen a mun-
kadarabig.

B A salakot csak a varrat leh(lése utan szabad eltavolitani. Hegesztés folytatasa félbehagyott varraton:

El6szor is tavolitsa el a salakot a toldasi helyrél.

B Gyujtsa meg a varrat fugajaban az ivet, vigye a kapcsolddasi helyre, olvassza fel alaposan,
és folytassa a hegesztési varratot.

Az aram és a fesziiltség megfelelé paramétereinek beallitasa aluminium
hegesztéséhez aluminiumhuzallal.

Az aluminium hegesztéséhez alacsonyabb feszlltségeket javaslunk mint a vas/acél hegesztéséhez.
A megfeleld fesziltségtartomany beallitasahoz a kdvetkezé médon jarjon el: A ,Készilék beallitasa
t6mor hegesztéhuzallal és védbgazzal torténd hegesztéshez” szakaszban leirtaknak megfelel6en
készitse el6 a késziiléket. A hegesztési lizemmadd valasztégomb [28] hasznalataval az aluminiumhuzal
hegesztéséhez valassza ki a ,,1.0/Al(5356)” bedllitast. 2 mm vastag aluminiumlemez hegesztéséhez
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iranyértékként 14,5 Volt feszlltség és 91 amper aramerdsség allithatd be. A hegesztési méd
kivalasztasa alatt leirt SYN Gzemmdd itt is hasznalhaté. Az optimalis hegesztési beallitasokat egy
prébadarabon lehet megallapitani.

A VIGYAZAT!: Ne feledje, hogy hegesztés utan a hegesztépisztolyt mindig szigetelt

helyre kell letennie.

B A hegesztési munkak befejezése utan vagy sziinetekben mindig kapcsolja ki a hegeszt6készuiléket,
és mindig huzza ki a halézati dugaszt az aljzatbol.

® Hegesztési varrat készitése

Pontvarrat vagy I6k6hegesztés

El6re tolja a hegesztépisztolyt. Eredmény: A beégetési mélység kisebb, a varrat szélesebb, a varrat
felsd része (a hegesztési varrat lathato fellilete) laposabb, és a kétéshiba-tlrés (hiba az anyag
megolvadasaban) nagyobb lesz.

Huazévarrat vagy hizéhegesztés
Elhlzza a hegesztdpisztolyt a hegesztési varrattédl (U abra). Eredmény: A beégetési mélység nagyobb,
a varrat keskenyebb, a varrat felsd része magasabb, és a kétéshiba-tlrés kisebb lesz.

Hegesztett kétések
A hegesztéstechnikanak két alapvetd kotéstipusa létezik: Tompa- (kiilsé sarok) és sarokhegesztés
(belsd sarok és atfedés).

Tompahegesztett kétések

Maximum 2 mm anyagvastagsagu tompahegesztett kdtések esetén a hegesztési éleket teljesen
egymasra illesztik. Enné vastagabb anyag esetén 0,5-4 mm tavolsagot kell valasztani. Az idedlis
tavolsag a hegesztett anyagtol (aluminium, ill. acél), az anyag dsszetételtdl, valamint a kivalasztott
hegesztési modtdl fligg. Ezt a tavolsagot egy proba munkadarabon lehet megallapitani.

Lapos tompahegesztett kétések

A hegesztéseket lehet6ség szerint megszakitas nélkll és elegendd behatolasi mélységgel kell
elkésziteni, ezért kiilondsen fontos a j6 el6készités. A hegesztés mindségét befolyasold tényezdk

a kovetkez6k: aramerdsség, a hegesztési élek kdzotti tavolsag, a hegesztépisztoly dblésszdge és

a hegesztéhuzal atmérdje. Minél meredekebb szdgben tartja a hegesztpisztolyt a munkadarabhoz,
annal nagyobb lesz a behatolasi mélység és forditva.

Ahhoz, hogy megel6ézheték vagy csokkentheték legyenek az anyag keményedése soran bekdvet-

kezé deformalddasok, célszer( valamilyen eszkdzzel rogziteni a munkadarabokat. El kell kerilni

a hegesztett struktira megmerevedését, hogy megakadalyozhatdk legyenek a hegesztési térések.
Ezek a nehézségek csokkentheték, ha ugy lehet elforgatni a munkadarabot, hogy a hegesztést két
szemkozti iranyd menetben lehessen elvégezni.
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Hegesztett kotések a kiils6 sarkon
Ennél a médnal nagyon egyszer( az el6készités (V, W abra).

Vastagabb anyagoknal ugyanakkor ez nem mindig célszerd. llyen esetben jobb a kotést az alabb
lathaté moédon el6késziteni, vagyis az egyik lemez szélét levagni (X abra).

X

45°

™

Sarokvarratos kétés
Sarokvarratot hasznalunk, amikor a hegesztendé munkadarabok derékszdget zarnak be egymassal.
A varrat ilyenkor egyenlé szard haromszdog alaku és homort feliilet( (Y, Z abra).

Hegesztett kotések a bels6é sarkon
Ennek a hegesztett kotésnek nagyon egyszer(i az elékészitése, és 5 mm vastagsdagig végezhetd el.

A ,,d” méretet minimalisra kell csékkenteni, de minden esetben 2 mm-nél kisebbnek kell lennie (Y abra).

Y Z

Vastagabb anyagoknal ugyanakkor ez nem mindig célszerd. llyen esetben jobb a kétést az X abran
lathatdo modon el6késziteni, vagyis az egyik lemez szélét levagni.

Atfed6 hegesztett kotések
A leggyakoribb el6készités egyenes hegesztési élekkel. A hegesztés feloldasa normal szogvarrattal

lehetséges. A két munkadarabot az AB abran lathatd médon egymashoz a leheté legkdzelebb kell
elhelyezni.
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® MMA hegesztés

B Biztositsa, hogy a fékapcsold [5],0” (,OFF”) helyzetbe legyen dllitva, ill. hogy a halézati dugasz [3]
ne legyen beillesztve a csatlakozdaljzatba.

Az AC dbran lathaté médon csatlakoztassa az elektrédatartét [4] és a foldkapcsot [4] a hegeszts-

készulékre. Ehhez feltétlenll vegye figyelembe az elektréda gyartdjanak utmutatasait is.

Vegye fel az elirdsoknak megfelel véddoltdzéket, és készitse elé a munkavégzés helyét.
Csiptesse ra a testvezetéket (4] a munkadarabra.

Fogassa be az elektrédat az elektrédatartdba [34]

A fékapcsolo [5] 17 (,ON?”) helyzetbe dllitdsaval kapcsolja be a késziléket.

A hegesztési lizemmaod vélasztégomb [35] miikédtetésével valassza ki az ,MMA” tizemmadot,

ekkor vilagitani kezd az ,MMA” jelzélampa.

A hegesztéaram beallitas forgatokapcsold [6] segitségével allitsa be a hegesztéaramot az

alkalmazott elektrodanak megfelel&en.

v

a8

PARKSIDE m A
PMSG 200 A2 2 ’2\
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@ UTMUTATAS: Az elektroda atmérsjének megfelelden beallitandé hegesztéaram-értékeket
a kovetkez6 tablazatban taldlja.

Elektréda @ Hegeszt6aram

1,6 mm 40-60 A

2,0 mm 60-80 A

2,5 mm 80-100 A

3,2 mm 100-140 A
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A FIGYELEM! A féldel6kapocs [4] és az elektrédatarto [34)/az elektréda nem érintkezhet

kézvetlenll egymassal.

A FIGYELEM! Rudelektrodakkal torténd hegesztéskor az elektrodatartot 34 és a foldkap-

csot [4] az elektroda gyartéjanak utmutatasai alapjan kell csatlakoztatni.

B Tartsa arca elé a hegesztépaijzsot [22], és kezdje meg a hegesztési folyamatot.
B A munkafolyamat befejezéséhez 4llitsa az ON / OFF fékapcsoldt [5] ,0” (,OFF”) helyzetbe.

A FIGYELEM! A hskapcsols kioldasakor az O.H. jelzés [ vilagitani kezd. Ebben az
esetben tovabbi hegesztés nem lehetséges. A készlilék tovabbra is Gizemel, hogy a ventilator leh(tse
azt. Amint a késziilék ismét tizemkész, kialszik az O.H. jelzés [7]. llyenkor a hegesztési funkcié ismét
rendelkezésre all.

A FIGYELEM! Ne pettyezze az elektrédaval a munkadarabot. Karosithatja azt, és

ezzel megnehezitheti az ivfény meggyujtasat. Amint az ivfény meggyulladt, probalja meg betartani
azt a tavolsagot a munkadarabtdl, ami megfelel az alkalmazott elektrodaatmérének. A tavolsagot
hegesztés kdzben lehetbleg allandé értéken kell tartani. Az elektréda délési sz6gének a munkavegzés
irdnyaban 20-30 foknak kell lennie.

A FIGYELEM! A haszndlt elektrodak eltavolitasahoz vagy a forr6 munkadarabok mozga-
tasahoz mindig hasznaljon fogot. Vegye figyelembe, hogy hegesztés utan az elektrodatartét mindig
szigetelt alatétre kell letennie. A salakot csak a varrat leh(lése utan szabad eltavolitani. Hegesztés
folytatasa félbehagyott varraton:

B Elészor is tavolitsa el a salakot a csatlakoztatasi helyrdl.
B Gyujtsa meg a varrat fugajaban az ivet, vigye a csatlakoztatasi helyre, olvassa fel alaposan,
és vezesse tovabb.

A FIGYELEM! A hegesztési munka soran hé keletkezik. Ezért a hegeszt&késziiléket
hasznalat utan legalabb fél éraig Uresjaratban kell mikodtetni. Alternativ lehetéségként hagyja

a készUléket egy 6ra hosszaig hlni. A készlléket csak akkor szabad elcsomagolni és tarolni,

ha a késziilék hémérséklete normalizalodott.

A FIGYELEM! A hegesztékésziilék névleges bemend fesziiltségénél 10%-kal

alacsonyabb feszlltség az alabbi kdvetkezményekkel jarhat:

B Akészllék arameréssége lecsokken.
m Az ivfény megszakad vagy instabilla valik.

/\ FIGYELEM:

m Az ivfénysugarzas szemgyulladast és égési sériiléseket okozhat.
B Afréccsend és olvadd salak szemsériiléseket és égési sériiléseket okozhat.
m  Szerelje fel a hegesztépajzsot a ,,Hegesztépajzs felszerelése” cim( fejezetben leirtak szerint.
B Kizarolag a készllékhez eredetileg mellékelt hegesztékabelek hasznalhatok. Valasszon a balra és
a jobbra hegesztés kozll. A kdvetkezékben bemutatjuk a mozgas iranyanak hatasat a hegesztési
varrat tulajdonséagaira:
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Balra hegesztés Jobbra hegesztés

% % 7

Beégés kisebb nagyobb
Hegesztési varrat szélessége nagyobb kisebb
Hernyoévarrat laposabb magasabb
Hegesztési varrat hibaja nagyobb kisebb

@ UTMUTATAS: Azt, hogy melyik hegesztési tipus a megfelelébb, dontse el On a prébahegesztések
alapjan.

@ UTMUTATAS: Ha az elektroda teljesen elhasznalddott, akkor azt ki kell cserélni.
Hegesztépajzs

A FIGYELMEZTETES! EGESZSEGET FENYEGET® VESZELY!

Ha nem hasznalja a hegeszt&pajzsot, akkor az ivbdl kiinduld, egészségre karos ultraibolya sugarak és
a h6é megsérthetik a szemét. Mindig hasznélja a hegesztépajzsot, amikor hegeszt.

® WIG/TIG hegesztés

A WIG/TIG hegesztéshez tartsa be a WIG hegesztépisztolydhoz tartozé utmutatéasokat. A WIG/TIG
Uzemmod a hegesztési izemmaod valasztégomb 5s] hasznalataval valaszthato ki. Ehhez vélassza ki
a ,T1IG” poziciot.

® Karbantartas és tisztitas

@ UTMUTATAS: A hegesztékésziiléket a kifogastalan miikodés, valamint a biztonsagi kévetelmé-
nyek betarthatésaga érdekében rendszeresen karban kell tartani, és idénként nagyjavitast végezni
rajta. A szakszer(tlen és helytelen Uzemeltetés a készllék meghibasodasahoz és megrongalédasahoz
vezethet. A javitasokat csak képzett villanyszerelé szakemberekkel végeztesse el.

B Kapcsolja ki a f6 aramellatast, valamint a készllék f6kapcsoldjat, mieldtt elvégezné
a karbantartasi munkakat a hegesztékészuléken.

m  Levegd, tisztitokendd vagy egy kefe segitségével tisztitsa meg a hegesztékésziiléket és
a tartozékokat.

B Hiba vagy a készlilék valamely részének cserére szorulasa esetén forduljon a megfeleld
szakszemélyzethez.

® Kornyezetvédelemmel és artalmatlanitassal kapcsolatos tudnivalok

ﬁ éﬁ ELEKTROMOS SZERSZAMOKA'[ NE DOBJON A HAZTARTASI HULLA’DI’éKBA!
E " NYERSANYAGOK VISSZANYERESE A HULLADEKOK ARTALMATLANITASA

— HELYETT!
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A 2012/19/EU eurdpai iranyelv értelmében az elektromos berendezéseket kiilon kell 6sszegydjteni,
és kornyezetbarat médon kell Gjrahasznositani. Az athuzott szeméttarold szimbdluma azt jelenti,
hogy a készllék élettartamanak végén ezt a készlléket nem szabad a haztartasi hulladékkal egyditt
leselejtezni. A késziléket gyUjt6helyeken, Gjrahasznositd kdzpontokban vagy hulladékkezelé vallala-
toknal kell leadni. A meghibasodott, beklildott készlilékeket dijmentesen artalmatlanitjuk. Ezenkiviil az
elektromos és elektronikus berendezések forgalmazdi, valamint az élelmiszer-forgalmazok kételesek
visszavenni a berendezéseket. A Lidl kozvetlenll az lizletekben és a piacokon kinal visszavételi lehe-
téséget. A visszakilldés és az artalmatlanitas az On szamara ingyenes. Ha Uj késziiléket vasarol, joga
van a megfeleld régi késziiléket ingyenesen visszaadni. Ezen tulmenden lehetésége van arra, hogy
fliggetlentl Uj készllék vasarlasatol ingyenesen visszakiildjon (legfeljebb harom) olyan régi készilé-
ket, amelynek barmelyik méretben nem haladja meg a 25 cm-t. Kérjlk, a berendezés visszakildése
el6tt tordlje az 6sszes személyes adatot. Kérjik, hogy a készllék visszavitele el6tt tavolitsa el a régi
készilékben lévé elemeket vagy akkumulatorokat, valamint azokat a lampakat, amelyek a készulék
megrongalasa nélkul eltavolithatdk, és ezeket egy kulon gyUjtéhelyen adja le.

A kéros anyagokat tartalmazé akkumulatorokat az itt Iathaté szimbdélumok jeldlik, amelyek
E a haztartasi hulladékként valo artalmatlanitas tilalmara figyelmeztetnek. A mérvado nehézfé-
mek megnevezése: Cd = kadmium, Hg = higany, Pb = 6lom.
Az elhasznalt akkumulatorokat varosa vagy telepulése Ujrahasznosité Iétesitményéhez vagy keres-
kedéjéhez juttassa vissza. Ezzel eleget tesz a torvényi kdtelezettségének és jelentésen hozzajarul
a koérnyezet védelméhez.

Tartsa be a kilénb6z8 csomagoléanyagokon taldlhatd cimkéket, és sziikség esetén kildn
gylijtse ezeket. A csomagoldanyagokat az alabbi jelentési roviditésekkel (a) és szamokkal
a (b) jelolték: 1-7: Mlanyagok, 20-22: Papir és kartonpapir, 80-98: Kompozit anyagok.

® EU-megfeleléségi nyilatkozat

Mi, a

C. M. C. GmbH Holding

Iratfelel@s:

Joachim Bettinger

Katharina-Loth-Str. 15

66386 St. Ingbert

felelésséglink tudataban kijelentjiik, hogy a kovetkezé termék

Multihegeszt6 késziilék

IAN: 472023_2407
Cikksz.: 2830

Gyartas éve: 2025/18
Modell: PMSG 200 A2

megfelel azoknak a Iényegi védelmi kdvetelményeknek, amelyeket az alabbi eurdpai iranyelvekben
Elektromagneses 6sszeférhetéségre vonatkozé EU-iranyelv:

2014/30/EU

Kisfesziiltségi iranyelv:

2014/35/EU

RoHS iranyelv:

2011/65/EU + 2015/863/EU

és azok moédositasaiban meghataroztak.
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A nyilatkozat fentiekben bemutatott targya teljesiti az Eurépai Parlament és Tanacs 2011/65/EU

(2011. junius 8.) szamu, az elektromos és elektronikus készllékekben alkalmazott bizonyos veszélyes
anyagok hasznalatat korlatozo iranyelvének elSirasait. A megfelel6ség értékelésére a kdvetkez6
harmonizalt szabvanyokat hasznaltuk fel:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2021

St. Ingbert, 2024.10.01.
C.M.C. GmbH Holding

Joachim Bettinger
- minGségbiztositas -

® Garanciaval és szervizeléssel kapcsolatos tudnivalok
A C. M. C. GmbH Holding garanciaja

Tisztelt Vasarlo!

Erre a készllékre 3 év garanciat vallalunk a vasarlas datumatél szamitva. Amennyiben a megvasarolt
termék hibas, a termék értékesitéjével szemben térvényes jogai vannak. Ezeket a torvényi jogokat

a kdvetkezOkben leirt garancia sem korlatozza.

® Garancialis feltételek

A garanciaid6 a megvasarlas datumaval kezdédik. Ezért kérjuk, gondosan 6rizze meg az eredeti
pénztari blokkot. Ez a dokumentum sziikséges a vasarlas igazolasahoz.

Amennyiben harom évvel a vasarlas datumatdl szamitva anyag vagy gyartasi hiba 1ép fel, a terméket
— sajat dontésilink alapjan — dijmentesen megjavitjuk vagy kicseréljik. Ez a garancialis szolgaltatas ak-
kor vehetd igénybe, ha a meghibasodott terméket és a vasarlast igazolo bizonylatot (nyugtat) harom
éven belll bemutatja, és roviden leirja, mi a termék hibdja, és mikor jelentkezett a hiba.

Amennyiben a hibara kiterjed a garancia, visszakapja a megjavitott terméket vagy kildink énnek egy
Uj terméket. A termék javitasaval vagy cseréjével nem kezdddik Ujra a garanciaidd.

® Jotallasi id6 és térvényben elGirt kellékszavatossagi igények

A garancia nem hosszabbitja meg a jotallasi id6t. Ez a cserélt és javitott alkatrészekre is érvényes.
Az esetlegesen mar a vasarlaskor fennall6 karokat és hianyossagokat a kicsomagolas utan azonnal
jelenteni kell. A jétéllasi id6 lejartaval felmeril6 javitasok téritéskotelesek.

® A garancia terjedelme

A terméket szigoru minéségugyi iranyelvek alapjan gondosan gyartottuk és a kiszallitas el6tt alaposan
ellendriztik.

A garancia anyag- és gyartasi hibakra vonatkozik. Ez a garancia nem terjed ki a termék olyan részeire,

melyek normal elhasznaldédasnak vannak kitéve, és ezaltal kopé alkatrésznek szamitanak vagy olyan
torékeny alkatrészek karosodasara, mint pl. kapcsoldk vagy tvegbdl készilt alkatrészek.
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Ez a garancia nem érvényes, ha a termék megsériilt, nem szakszerlien hasznaltédk vagy javitottak.

A termék szakszer( hasznalata érdekében minden hasznalati Utmutatdban felsorolt utasitast pon-
tosan be kell tartani. Feltétlenll kerlilenddk az olyan felhasznalasi célok és intézkedések, amelyek

a hasznalati iutmutatéban foglaltaktdl eltérnek, illetve amelyekkel kapcsolatban figyelmeztetés hangzik
el.

A terméket csak magancélu és nem ipari felhasznalasra terveztiik. Rendeltetésellenes vagy szaksze-
rltlen kezelés, erészak alkalmazasa vagy nem az altalunk feljogositott szerviz-képviselet altal végzett
beavatkozas esetén a garancia megszUnik.

® Garancialis eset kezelése

A gyors ugyintézés érdekében kérjlk, tartsa be a kdvetkezdket:

B Minden kéréshez készitse elé a pénztari nyugtat és a cikkszamot (pl. IAN), ezzel igazolva a vasar-
last.

m A cikkszamot a termék adattablajan, a termékbe gravirozva, illetve a hasznalati Utmutaté boritéjan
(balra lent) vagy a termék hatuljan vagy termék aljan lévé matrican talalja meg.

B Amennyiben miikodési hiba vagy egyéb hiba Iépett fol, el6szor 1épjen kapcsolatba telefonon vagy
e-mailben a kdvetkezékben megnevezett szerviz osztallyal.

B A hibasként regisztralt terméket ezt kdvetéen a vasarlast igazolé dokumentummal (pénztari nyug-
ta), valamint annak megadasaval egyitt, hogy mi a hiba és mikor Iépett fel, dijmentesen postaz-
hatja a kapott szervizcimre.

m A parkside-diy.com cimen a jelen Utmutatot és szamos tovabbi kézikdnyvet megtekinthet és
letélthet. A QR-kdd beolvasasaval automatikusan a parkside-diy.com oldalra lép. Az (IAN)
472023_2407 cikkszam megadasaval megkeresheti terméke kezelési Utmutatojat.

PDF ONLINE

parkside-diy.com

® Szerviz

Elérhet6ségeink:

HU

Név: GTX Service Magyarorszag
E-Mail: service.hungary@gtxservice.com
Telefon: +36 1 445 0902

Székhely: Németorszag

IAN 472023_2407
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Kérjik, vegye figyelembe, hogy a kdvetkezd cim nem a szerviz cime.

Kérjuk, elészor a fent megnevezett szervizzel 1épjen kapcsolatba.

Cim:

C. M. C. GmbH Holding
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
NEMETORSZAG

Cserealkatrészek rendelése:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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HU JOTALLASI TAJEKOZTATO

A termék megnevezése: Gyartasi szam:
Multih 16 készilék

wiihegeswio keszile IAN 472023_2407
A termék tipusa: Szerviz neve, cime, telefonszdma:
PMSG 200 A2
A gydrté cégneve, cime, e-mail cime: GTX Service Magyarorszag
C. M. C. Kft. Holding Hétvezér u. 1, 2112 Veresegyhaz
Katharina-Loth-Str. 15 service.hungary@gtxservice.com
66386 St. Ingbert, Németorszdag Telefon: +36 1 445 0902

Az importdlé/ forgalmazé neve és cime:
Lidl Magyarorszag Kereskedelmi Bt., H-1037 Budapest, Radl arok 6.

1. Ajétdllasi id8 a Magyarorszdg teriletén, 4. Afogyaszté a hiba felfedezésé utan a lehetd
Licjl Magyarorszag Kereskedelmi Bt. izle-tében legrévidebb idén belil kételes a hibat bejelenteni és
tdrtént vasarlds napjatdl szamitott 1 év, amely jog- a terméket a j6tdlldsi jogok érvényesitése céljgbol
vesztd. A j6téllési idd a fogyasztd részére 4tadni. A hiba felfedezésétél szamitott két hénapon
t6rténd dtaddssal, vagy ha az izembe helyezést belil bejelentett jotallasi igényt idében kézolinek
a forgalmazé, vagy annak megbizottia végzi, kell tekinteni. A kdzlés elmaraddsabél eredd karért
az izembe helyezés napjaval iezdé' ik. a fogyaszté felelds. A jotéllasi igény érvényesithe-
2. Ajétdllasi igény a jotallési jeggyel és/vagy a vésar- téségének hatdrideje a termék, vagy fédarabjéanak
lést igazold blokka‘ érvényesithets. A iéfc'ﬁési iegy kicserélése esetén a csere napjan Ujraindul.

szabdlytalan kidllitasa, vaiy ataddsanak elmara- 5. A rogzitett bekatésy, illetve a 10 kg-ndl stlyosabb,

ddsa nem érinti a j6tdlldsi kételezettség-vdllalas vagy témegkozlekedési eszkdzdn nem szdllithaté ter-
érvényességét. Kérjik, hogy a vasarlés tényének és mé‘iet az izemeltetés helyén kell megjavitani. Abban
iddpontjanak bizonyitdsdra drizze meg a pénztari az esetben, ha a javités a helyszinen nem végezhetd
fizetésnél kapott jétallasi jegyetés a vésarldst iga- el, a termék ki- és visszaszeref;sérél, valamint szalli-
zol6 blokkot. tasérél a forgalmazénak kell gondoskodnia.

3. A vdsarldstdl szamitott harom munkanapon belil 6. Ajétdllés nem dll fenn, ha a hiba a nem rendel-
érvényesitett csereigény esetén a forgalmazé koteles tetésszer( haszndlatbdl, talakitds-bél, helytelen
a terméket kicserélni, feltéve ha a hiba a rendelte- tarolasbdl, vagy a haszndlati utasitastd| eltéré keze-
tésszer(i hasz-ndlatot akaddlyozza. A jétdllasi jogokat lésbdl, vagy barmely a vasarlast kdvetd behatasbol
a termék tulajdonosaként a fz;gyoszté érvé-nyesitﬁeﬁ fakad, vagy elemi kar okozta, és azt a forgalmazs,
az &ruhdzakban, valamint a jétdllési tajékoztatéban vagy a szerviz bizonyitja. A jétéllés nem vonatkozik
feltintetett szervizekben.(A magyar Polgdri Térvény- a mozgé kopé alkatrészek (vilagitdtestek, gumiab-
kényv alapjdn fogyaszténak mindsil a szakmdja, roncsoﬁ stb.) rendeltetésszery elhaszndlédasdra.
6ndi/|\é’> foglalkozdsa vagy iizleti tevékenysége korén A szerviz és a forgalmazé a kijavitds sordn nem
kivil eljaré természetes személy.) felel a terméken a fogyaszté vagy harmadik szemé-
A j6tdllas ideje alatt a fogyaszté hibds teljesités lyek dltal térolt adatokért vagy bedllitésokért.
esetén kérheti a termék kijavitdsdt, kicserélését, vagy 7. Fogyasztéi jogvita esetén a fogyaszté a megyei
ha a termék nem javithaté vagy cserélhetd, vagy (févarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett
az a forgalma-zénak crc’myfc?cn tobbletksltséggel m{ksdd békéltetd testiilet eljarésat is kezdeményez-
}érna, illetve a fogyaszté kijavitéshoz, kicseréléshez heti.
Gz6dé érdeke alapos ok miatt megszint,arleszalli- A j6téllés a fogyaszté torvénybél eredd szavatossdgi
tast kérhet, vagy eldllhat a szerz&désté| és visszakér- jogait és azok érvényesithetéségét nem érinti.

heti a vételdrat. A kijavitds sordn a termékbe csak 0j
alkatrész kerilhet beépitésre.

Kijavitast ellen6rzé szelvény:

A jotalldsi igény bejelentésének iddpontja: A hiba oka:

Javitasra atvétel idépontja: A hiba javitdsanak médja:

A fogyaszté részére t5rténd visszaadds idépontja: | A szerviz bélyegzdje, kelt és aldirds:

Kicserélést ellen6rzoé szelvény:

A j6tdllési igény bejelentésének iddpontja: Kicserélés idépontja:

A cserélé bolt bélyegzéie, kelt és aldirds:
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® Tabelle der verwendeten Piktogramme

Achtung! Betriebsanleitung

Bemessungswert des

im Freien und nie bei Regen!

A[H:D]] lesen! |2 SchweiBstroms
) Effektivwert des gréBten
D Netzeingang; Anzahl der Phasen |1 off Netzstroms
sowieWechselstromsymbol und
1~ 50 Hz Bemessungswert der Frequenz. U Bemessungswert der
0 Leerlaufspannung
Das nebenstehende Symbol
4 einer durchgestrichenen Millton-
h ) . Bemessungswert der
ne auf Radern zeigt, dass dieses U] Netzspannun
— Gerét der Richtlinie 2012/19/EU pannting
unterliegt.
? Verwenden Sie das Gerat nicht U2 Genormte Arbeftsspannung
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Elektrischer Schlag von der
SchweiBelektrode kann todlich
sein!

1 max

GroBter Bemessungswert des
Netzstroms

Einatmen von SchweiBrauchen

kann ihre Gesundheit geféahrden.

Vorsicht! Stromschlaggefahr!

)
i

SchweiBfunken kénnen eine
Explosion oder einen Brand
verursachen.

Wichtiger Hinweis!

[
i
¥

Lichtbogenstrahlen kénnen die
Augen schédigen und die Haut
verletzen.

Entsorgen Sie Verpackung
und Gerat umweltgerecht!

Elektromagnetische Felder
kénnen die Funktion von
Herzschrittmachern stéren.

[A] WARNUNG!|

Schwere bis todliche
Verletzungen mdglich.

Achtung, moégliche Gefahren!

IP21S

Schutzart

Einphasiger statischer

Masseklemme GO | Frequenzumformer-Transfor-
mator-Gleichrichter
Isolationsklasse ___ =m | Gleichstrom
GroBter SchweiBzeit-

Hergestellt aus
Recyclingmaterial.

Bemessungswert im
intermittierenden Modus Z'

GroBter SchweiBzeit-
Bemessungswert im

fortlaufenden Modus t_ (max)

LichtbogenhandschweiBen
mit umhullten Stabelektroden

o )82 A B e

Metall-Inert- und Aktivgas-
SchweiBen einschlieBlich der
Verwendung von Fulldraht

L
&

Wolfram-Inertgas-SchweiBen

MultischweiBgerat PMSG 200 A2

® Einleitung

Herzlichen Glickwunsch! Sie haben sich fiir ein hochwertiges Gerat aus unserem Haus

A

entschieden. Machen Sie sich vor der ersten Inbetriebnahme mit dem Produkt vertraut.
Lesen Sie hierzu aufmerksam die nachfolgende Bedienungsanleitung und die Sicher-

heitshinweise. Die Inbetriebnahme dieses Werkzeuges darf nur durch unterwiesene Personen

erfolgen.

NICHT IN DIE HANDE VON KINDERN KOMMEN LASSEN!

1l PARKSIDE
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® BestimmungsgemaéaBe Verwendung

Das Gerat ist zum MIG-SchweiBen (SchweiBen mit Schweidraht und Inertgas), MMA-Schweien
(SchweiBen mit Stabelektroden) und WIG-SchweiBen (Wolfram-Inertgasschwei3en) vorgesehen.

Bei Verwendung von Massivdrahten, die kein Schutzgas in fester Form enthalten, ist zusétzlich
Schutzgas zu verwenden. Bei Verwendung von Aluminium-Massivdraht ist Argon als Schutzgas zu
verwenden. Bei Verwendung von selbstschitzendem Fulldraht wird kein zusatzliches Gas benétigt.
Das Schutzgas ist in diesem Fall in pulverisierter Form im SchweiBdraht enthalten und wird somit
direkt in den Lichtbogen geleitet. Dies macht das Gerét bei Arbeiten im Freien unempfindlich gegen
Wind. Es diirfen nur fur das Gerat geeignete Drahtelektroden verwendet werden. Dieses Schwei3-
gerat eignet sich zum LichtbogenhandschweiBen (MMA-SchweiBen) von Stahl, Edelstahl, Stahlblech
und Gusswerkstoffen unter Verwendung der entsprechenden Mantelelektroden. Beachten Sie hierzu
die Angaben des Elektrodenherstellers. Es durfen nur fir das Gerat geeignete Elektroden verwendet
werden. Beim Wolfram-InertgasschweiBen (WIG-SchweiBen) beachten Sie unbedingt die Betriebs-
und Sicherheitshinweise des verwendeten WIG-Brenners zusatzlich zu den Anweisungen und
Sicherheitshinweisen in dieser Bedienungsanleitung. Eine unsachgemaBe Handhabung des Produkts
kann geféhrlich fiir Personen, Tiere und Sachwerte sein. Der SchweiBschirm darf nur mit SchweiBer-
schutzglésern sowie Vorsatzglésern, die entsprechend gekennzeichnet sind, benutzt und grundséatz-
lich nur zum SchweiBen verwendet werden. Der SchweiBschirm ist nicht fir das LaserschweiBen
geeignet! Das Produkt nur wie beschrieben und flir die angegebenen Einsatzbereiche verwenden.
Bewahren Sie diese Anleitung gut auf. Handigen Sie alle Unterlagen bei Weitergabe des Produkts an
Dritte ebenfalls mit aus. Jegliche Anwendung, die von der bestimmungsgemaBen Verwendung ab-
weicht, ist untersagt und potenziell gefahrlich. Schaden durch Nichtbeachtung oder Fehlanwendung
werden nicht von der Garantie abgedeckt und fallen nicht in den Haftungsbereich des Herstellers.
Das Produkt ist nicht fiir den gewerblichen Gebrauch bestimmt. Bei gewerblichem Gebrauch erlischt
die Garantie. Bestandteil der bestimmungsgemaBen Verwendung ist auch die Beachtung der Sicher-
heitshinweise sowie der Montageanleitung und der Betriebshinweise in der Bedienungsanleitung. Die
geltenden Unfallverhiitungsvorschriften sind genauestens einzuhalten. Das Geréat darf nicht verwen-
det werden:

in nicht ausreichend bellfteten Rdumen,

in explosionsgefahrdeter Umgebung,

zum Auftauen von Rohren,

in der Nahe von Menschen mit Herzschrittmacher und
in der Nahe von leicht entflammbaren Materialien.

Restrisiko

Auch wenn Sie das Gerat vorschriftsméaBig bedienen, bleiben immer Restrisiken bestehen. Folgende
Gefahren kénnen im Zusammenhang mit der Bauweise und Ausflihrung dieses MultischweiBgerates
auftreten:

®  Augenverletzungen durch Blendung, Berlihren heiBer Teile des Gerates oder des Werkstlickes
(Brandverletzungen),

®  Bei unsachgemaBer Absicherung Unfall- und Brandgefahr durch sprithende Funken oder Schla-
cketeilchen,

B Gesundheitsschadliche Emissionen von Rauchen und Gasen, bei Luftmangel bzw. ungenligender
Absaugung in geschlossenen Rdumen.

@ HINWEIS: Vermindern Sie das Restrisiko, indem Sie das Gerat sorgféltig und vorschriftsmasig
benutzen und alle Anweisungen befolgen.
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® Lieferumfang

1 MultischweiBgerat PMSG 200 A2

1 SchweiBdise 1,0 mm (vormontiert, nur fir Aluminium-Massivdraht) Kennzeichnung: 1,0 A

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

1 Schlackehammer mit Drahtbirste

1 Aluminium Massivdraht 200g (vormontiert) 1,0 mm @, Typ: ER5356

1 SchweiBschutzschild

1 Elektrodenhalter MMA

1 Bedienungsanleitung

1 Masseklemme mit Kabel

1 MIG Brenner mit SchweiBleitung

1 Fulldraht 200 g 1,0 mm @ Typ: E71T-GS

5 Stabelektroden (2 x 1,6 mm; 2 x 2,0 mm; 1 x 2,5 mm)

® Teilebeschreibung

Abdeckung fir die . .
E| Drahtvorschubeinheit Schlackehammer mit Drahtburste
[2] | Griff Vorschubrolle
[3] | Netzstecker Schildkérper
[4] | Massekabel mit Masseklemme Dunkles SchweiBglas
Hauptschalter ON / OFF .
El (inkl. Netzkontrolllampe) Handgriff
Drehschalter fiir . .
(6] SchweiBstromeinstellung 2] SchweiBschutzschild nach Montage
Brennerduse @ Montageclip
Brenner Schutzglasverriegelung
[o] | Brennertaste [25] | Justierschraube
Schlauchpaket mit Direktanschluss Druckrolleneinheit
E SchweiBduse (0,6 mm) Rollenhalterung
@ SchweiBdise (0,8 mm) Vorschubrollenhalter
SchweiBduse (0,9 mm) Drahtdurchfiihrung
SchweiBduse (1,0 mm) Schlauchpaketaufnahme
Massivdraht-SchweiBspule (Alumi-
El nium) @ 1 mm /200 g (vormontiert) El Brennerhals
Filldraht-SchweiBspule (Stahl)
@1mm/200g [s2] | Stecker
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Drehschalter fir
SchweiBspannungseinstellung

@ Gasanschluss

@ MMA-Elektrodenhalter Anzeige O.H.
[38] | Wahltaste SchweiBmodus Fixierring
® Technische Daten
Eingangsleistung: 4,5 kW
Netzanschluss: 230 V~ 50 Hz
Gewicht: 7.7 kg
Absicherung: 16 A
FulldrahtschweiBen:
SchweiBstrom: 50-160 A
Leerlaufspannung: Uy 56V
GroBter Bemessungswert des Netzstroms: lee 25,7 A
Effektivwert des groBten Netzstroms: L 11,6 A
SchweiBdrahttrommel max.: ca. 5000 g
SchweiBdrahtdurchmesser max.: 1,0 mm
Kennlinie Flach
MMA-SchweiB3en:
SchweiBstrom: 30-140 A
Leerlaufspannung: Uy 56V
GroBter Bemessungswert des Netzstroms: lee 23,7 A
Effektivwert des groBten Netzstroms: I 10,7 A
Kennlinie: Fallend
WIG-SchweiBen:
SchweiBstrom: 30-200 A
Leerlaufspannung: Uy 52V
GroBter Bemessungswert des Netzstroms: lee 27,2 A
Effektivwert des groBten Netzstroms: I 89A
Kennlinie: Fallend

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

M 62 DE/AT/CH 11/ PARKSIDE



(D HINWEIS: Der im folgenden Text verwendete Begriff ,,Gerat” bezieht sich auf das in dieser Be-
dienungsanleitung beschriebene Multischweigerat.

® Sicherheitshinweise

A Bitte lesen Sie die Gebrauchsanweisung sorgfaltig durch und
beachten Sie die beschriebenen Hinweise. Machen Sie sich anhand
dieser Gebrauchsanweisung mit dem Gerat, dessen richtigem Ge-
brauch sowie den Sicherheitshinweisen vertraut. Auf dem Typen-
schild stehen alle technischen Daten von diesem Schwei3gerat,
bitte informieren Sie sich Uber die technischen Gegebenheiten
dieses Geréates.

AN WARNUNG! Halten Sie die Verpackungsmaterialien von
Kleinkindern fern. Es besteht Erstickungsgefahr!

= Lassen Sie Reparaturen oder/und Wartungsarbeiten nur von
qualifizierten Elektro-Fachkraften durchflihren.

= Dieses Gerat kann von Kindern ab 16 Jahren und darlber sowie
von Personen mit verringerten physischen, sensorischen oder
mentalen Fahigkeiten oder Mangel an Erfahrung und Wissen be-
nutzt werden, wenn sie beaufsichtigt oder bezlglich des siche-
ren Gebrauchs des Geréates unterwiesen wurden und die daraus
resultierenden Gefahren verstehen. Kinder dirfen nicht mit dem
Geréat spielen. Reinigung und Benutzerwartung dirfen nicht von
Kindern ohne Beaufsichtigung durch gefihrt werden.

» Lassen Sie Reparaturen oder/und Wartungsarbeiten nur von
qualifizierten Elektro-Fachkraften durchflihren.

= Verwenden Sie nur die im Lieferumfang enthaltenen Schweiflei-
tungen.

» Das Gerét sollte wahrend des Betriebes nicht direkt an der Wand
stehen, nicht abgedeckt oder zwischen andere Geréte einge-
klemmt werden, damit immer gentgend Luft durch die Liftungs-
chlitze aufgenommen werden kann. Vergewissern Sie sich, dass
das Gerat richtig an die Netzspannung angeschlossen ist. Ver-
meiden Sie jede Zugbeanspruchung der Netzleitung. Ziehen
Sie den Netzstecker aus der Steckdose, bevor Sie das Gerat an
einem anderen Ort aufstellen.

= Wenn das Gerat nicht im Betrieb ist, schalten Sie es immer mit-
tels EIN- / AUS-Schalter aus. Legen Sie den Elektrodenhalter auf
einer isolierten Unterlage ab und nehmen Sie erst nach 15 Minu-
ten Abkuhlung die Elektroden aus dem Halter.

= Achten Sie auf den Zustand der SchweiBBkabel, des Elektroden
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halters sowie der Masseklemmen. Abnutzungen an der Isolie-
rung und an den stromflhrenden Teilen kdnnen Gefahren hervor-
rufen und die Qualitat der SchweiBarbeit mindern.

= LichtbogenschweiBen erzeugt Funken, geschmolzene Metalltei-
le und Rauch. Beachten Sie daher: Alle brennbaren Substanzen
und/oder Materialien vom Arbeitsplatz und dessen unmittelbarer
Umgebung entfernen.

= Sorgen Sie fUr eine BelUftung des Arbeitsplatzes.

= SchweiB3en Sie nicht auf Behaltern, GefaBen oder Rohren, die
brennbare FlUissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten ha-
ben.

AN WARNUNG! Vermeiden Sie jeden direkten Kontakt mit
dem SchweiB3stromkreis. Die Leerlaufspannung zwischen Elekt-
rodenzange und Masseklemme kann geféhrlich sein, es besteht
die Gefahr eines elektrischen Schlages.

= Lagern Sie das Geréat nichtin feuchter oder in nasser Umgebung
oder im Regen. Hier gilt die Schutzbestimmung IP21S.

= Schitzen Sie die Augen mit daftir bestimmten Schutzglasern
(DIN Grad 9-10), die Sie auf dem mitgelieferten Schwei3schirm
befestigen. Verwenden Sie Handschuhe und trockene Schutz-
kleidung, die frei von Ol und Fett ist, um die Haut vor der ultra-
violetten Strahlung des Lichtbogens zu schitzen.

n A WARNUNG! Verwenden Sie die SchweiBstromquelle nicht
zum Auftauen von Rohren.

Beachten Sie:

= Die Strahlung des Lichtbogens kann die Augen schadigen und
Verbrennungen auf der Haut hervorrufen.

» Das Lichtbogenschweien erzeugt Funken und Tropfen von ge-
schmolzenem Metall, das geschweiBte Werkstlck beginnt zu
glihen und bleibt relativ lange sehr hei3. Berlihren Sie das Werk-
stiick deshalb nicht mit bloBen Handen.

= Beim Lichtbogenschweil3en werden gesundheitsschéadliche
Dampfe freigesetzt. Achten Sie darauf, diese mdglichst nicht ein-
zuatmen.

= Schuitzen Sie sich gegen die gefahrlichen Effekte des Lichtbo-
gens und halten Sie nicht an der Arbeit beteiligte Personen min-
desten
2 m vom Lichtbogen entfernt.

/\ ACHTUNG!
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Wahrend des Betriebes des Schwei3gerates kann es, abhangig
von den Netzbedingungen am Anschlusspunkt, zu Stérungen
in der Spannungsversorgung fir andere Verbraucher kommen.
Wenden Sie sich im Zweifelsfall an lhr Energie- versorgungsun-
ternehmen.

Wahrend des Betriebes des Schwei3gerates kann es zu Funk-
tionsstérungen anderer Gerate kommen, z. B. Hérgerate, Herz-
schrittmacher usw.

® Gefahrenquellen beim LichtbogenschweiBen

Beim LichtbogenschweiBen ergibt sich eine Reihe von Gefahren-
quellen. Es ist daher fir den SchweiBer besonders wichtig, nachfol-
gende Regeln zu beachten, um sich und andere nicht zu geféhrden
und Schaden fur Mensch und Geréat zu vermeiden.

Lassen Sie Arbeiten auf der Netzspannungsseite, z. B. an Ka-
beln, Steckern, Steckdosen usw., nur von einer Elektrofachkraft
nach nationalen und &rtlichen Vorschriften ausfihren.

Trennen Sie bei Unféllen das Schweigeréat sofort von der Netz-
spannung.

Wenn elektrische Beriihrungsspannungen auftreten, schalten Sie
das Gerat sofort aus und lassen es von einer Elektrofachkraft
Uberprufen.

Auf der SchweiBstromseite immer auf gute elektrische Kontakte
achten.

Beim SchweiBen immer an beiden Handen isolierende Hand-
schuhe tragen. Diese schitzen vor elektrischen Schlagen (Leer-
laufspannung des SchweiBstromkreises), vor schadlichen Strah-
lungen (Warme und UV-Strahlung) sowie vor glihendem Metall
und Schlagspritzern.

Festes, isolierendes Schuhwerk tragen. Die Schuhe sollen auch
bei Nasse isolieren. Halbschuhe sind nicht geeignet, da herabfal-
lende, glihende Metalltropfen Verbrennungen verursachen kén-
nen.

Geeignete Schutzkleidung tragen, keine synthetischen Klei-
dungsstlcke.

Nicht mit ungeschutzten Augen in den Lichtbogen sehen, nur
SchweiBer-SchweiBschirm mit vorschriftsmaBigem Schutzglas
nach DIN verwenden. Der Lichtbogen gibt auBer Licht- und War-
mestrahlen, die eine Blendung bzw. Verbrennung verursachen,
auch UV-Strahlen ab. Diese unsichtbare ultraviolette Strahlung
verursacht bei ungenigendem Schutz eine erst einige Stunden
spater bemerkbare, sehr schmerzhafte Bindehautentziindung.
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AuBerdem ruft UV-Strahlung auf ungeschutzte Korperstellen Ver-

brennung wie bei einem Sonnenbrand hervor.

Auch in der Néhe des Lichtbogens befindlichen Personen oder

Helfer missen auf die Gefahren hingewiesen und mit den n6-

tigen Schutzmitteln ausgertstet werden. Wenn erforderlich,

Schutzwéande aufstellen.

Beim SchweiB3en, besonders in kleinen Rdumen, ist fir ausrei-

chende Frischluftzufuhr zu sorgen, da Rauch und schéadliche

Gase entstehen.

An Behaltern, in denen Gase, Treibstoffe, Mineraléle oder dgl.

gelagert werden, dirfen

- auch wenn sie schon vor langer Zeit entleert wurden

- keine SchweiBarbeiten vorgenommen werden, da durch Rlck-
stdnde Explosionsgefahr besteht.

In feuer- und explosionsgefahrdeten RAumen gelten besondere

Vorschriften.

SchweiBverbindungen, die groBen Beanspruchungen ausgesetzt

sind und bestimmte Sicherheitsforderungen erflillen missen,

durfen nur von besonders ausgebildeten und gepriften Schwei-

Bern ausgeflhrt werden. Beispiele sind Druckkessel, Laufschie-

nen, Anhangerkupplungen usw.

A ACHTUNG! SchlieBen Sie die Masseklemme stets so nahe
wie mdglich an die SchweiBstelle an, so dass der Schwei3strom
den klrzestmdoglichen Weg von der Elektrode zur Masseklemme
nehmen kann. Verbinden Sie die Masseklemme niemals mit dem
Geh&use des SchweiBgerates! SchlieBen Sie die Masseklemme
niemals an geerdeten Teilen an, die weit vom Werkstiick entfernt
liegen, z. B. einem Wasserrohr in einer anderen Ecke des Rau-
mes. Andernfalls konnte es dazu kommen, dass das Schutzlei-
tersystem des Raumes, in dem Sie schweien, beschadigt wird.
Verwenden Sie das SchweiBgerat nicht im Regen.

Verwenden Sie das SchweiBgerat nicht in feuchter Umgebung.
Stellen Sie das SchweiBgeréat nur auf einen ebenen Platz.

Der Ausgang ist bei einer Umgebungstemperatur von 20 °C be-
messen.Die SchweiBzeit darf bei héheren Temperaturen reduziert
werden.

/\ GEFAHRDUNG DURCH ELEKTRISCHEN SCHLAG:

66

Elektrischer Schlag von einer SchweiBelektrode kann tédlich
sein. Nicht bei Regen oder Schnee schwei3en. Trockene Isolier-
handschuhe tragen. Die Elektrode nicht mit bloBen Handen an-
fassen. Keine nassen oder beschadigten Handschuhe tragen.
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Schutzen Sie sich vor einem elektrischen Schlag durch Isolierun-
gen gegen das Werkstlck. Das Gehduse der Einrichtung nicht
offpen.

GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH:

» Das Einatmen von SchweiBrauch kann die Gesundheit gefahr-
den. Den Kopf nicht in den Rauch halten. Einrichtungen in offe-
nen Bereichen verwenden. Entliftung zum Entfernen des Rau-
ches verwenden.

GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSFUNKEN:
SchweiBfunken kénnen eine Explosion oder einen Brand ver-
ursachen. Brennbare Stoffe vom SchweiBen fernhalten. Nicht
neben brennbaren Stoffen schweiBen. SchweiBfunken kénnen
Brénde verursachen. Einen Feuerldscher in der Nahe bereithalten
und einen Beobachter, der ihn sofort benutzen kann. Nicht auf
Trommeln oder irgendwelchen geschlossenen Behéltern schwei-

GEFAHRDUNG DURCH LICHTBOGENSTRAHLEN:
= Lichtbogenstrahlen kénnen die Augen schadigen und die
Haut verletzen. Hut und Sicherheitsbrille tragen. Gehérschutz
und hoch geschlossenen Hemdkragen tragen. SchweiBer-
schutzhelme tragen und auf passende Filtereinstellungen achten.
Vollstdndigen Korperschutz tragen.

GEFAHRDUNG DURCH ELEKTROMAGNETISCHE FELDER:

= Schweil3strom erzeugt elektromagnetische Felder. Nicht zusam-
men mit medizinischen Implantaten verwenden. Niemals die
SchweiBleitungen um den Kérper wickeln. SchweiBleitungen zu-
sammenfuhren.

® SchweiBBschirmspezifische Sicherheitshinweise

= Uberzeugen Sie sich mit Hilfe einer hellen Lichtquelle (z. B.
Feuerzeug) immer vor Beginn der SchweiBarbeiten von der ord-
nungsgemaBen Funktion des SchweiBschirmes.

= Durch SchweiBspritzer kann die Schutzscheibe beschédigt wer-
den. Tauschen Sie beschadigte oder zerkratzte Schutzscheiben
sofort aus.

» Ersetzen Sie beschadigte oder stark verschmutzte bzw. ver-
spritzte Komponenten unverztglich.

= Das Geréat darf nur von Personen betrieben werden, die das 16.
Lebensjahr vollendet haben.

= Machen Sie sich mit den Sicherheitsvorschriften flir das Schwei-
Ben vertraut. Beachten Sie hierzu auch die Sicherheitshinweise
ihres SchweiBgerates.
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= Setzen Sie den SchweiBschirm immer beim SchweiBen auf. Bei
Nichtverwendung kénnen Sie sich schwere Netzhautverletzun-
gen zuziehen.

= Tragen Sie wahrend des SchweiBens immer Schutzkleidung.

= Verwenden Sie den Schweischirm nie ohne Schweil3glas. Ge-
fahr von Augenschaden besteht!

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

® Umgebung mit erhohter elektrischer Gefahrdung

Beim SchweiBen in Umgebungen mit erhdhter elektrischer Gefahr-

dung sind folgende Sicherheitshinweise zu beachten.

Umgebungen mit erhéhter elektrischer Gefahrdung sind zum Bei-

spiel anzutreffen:

= An Arbeitsplatzen, an denen der Bewegungsraum eingeschrankt
ist, so dass der SchweiBer in Zwangshaltung (z. B. kniend, sit-
zend, liegend) arbeitet und elektrisch leitfahige Teile berlhrt;

= An Arbeitsplatzen, die ganz oder teilweise elektrisch leitfahig
begrenzt sind und an denen eine starke Gefahrdung durch ver-
meidbares oder zufalliges Berlhren durch den SchweiBer be-
steht;

= An nassen, feuchten oder heiBen Arbeitsplatzen, an denen Luft-
feuchte oder Schwei3 den Widerstand der menschlichen Haut und
die Isoliereigenschaften oder Schutzausristung erheblich herab-
setzt.

= Auch eine Metallleiter oder ein Gerlst kbnnen eine Umgebung
mit erhéhter elektrischer Gefahrdung schaffen.

In derartiger Umgebung sind isolierte Unterlagen und Zwischen-
lagen zu verwenden, ferner Stulpenhandschuhe und Kopfbede-
ckungen aus Leder oder anderen isolierenden Stoffen zu tragen, um
den Korper gegen Erde zu isolieren. Die Schwei3stromquelle muss
sich auBerhalb des Arbeitsbereiches bzw. der elektrisch leitfahigen
Flachen und auBerhalb der Reichweite des SchweiBers befinden.

Zusatzlicher Schutz gegen einen Schlag durch Netzstrom im Feh-
lerfall kann durch Verwendung eines Fehlerstrom-Schutzschalters
vorgesehen sein, der bei einem Ableitstrom von nicht mehr als

30 mA betrieben wird und alle netzbetriebenen Einrichtungen in
der Néhe versorgt. Der Fehlerstrom-Schutzschalter muss fir alle
Stromarten geeignet sein.
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Es mussen Mittel zum schnellen elektrischen Trennen der SchweiB-
stromquelle oder des SchweiB3stromkreises (z.B. Not-Aus-Einrich-
tung) leicht zu erreichen sein.

Bei der Verwendung von SchweiB3geraten unter elektrisch geféhr-
lichen Bedingungen, darf die Ausgangsspannung des Schweil3ge-
rates im Leerlauf nicht héher als 113 V (Scheitelwert) sein. Dieses
SchweiBgerat darf aufgrund der Ausgangsspannung in diesen
Fallen verwendet werden.

® Schwei3en in engen Raumen

= Beim SchweiBen in engen Rdumen kann es zu einer Gefahrdung
durch toxische Gase (Erstickungsgefahr) kommen.

= In engen Rdumen darf nur dann geschwei3t werden, wenn sich
unterwiesene Personen in unmittelbarer Nahe aufhalten, die not-
falls eingreifen kénnen.
Hier ist vor Beginn des SchweiBprozesses eine Bewertung durch
einen Experten vorzunehmen, um zu bestimmen, welche Schrit-
te notwendig sind, um die Sicherheit der Arbeit sicherzustel-
len und welche VorsichtsmaBnahmen wéahrend des eigentlichen
SchweiBvorganges getroffen werden sollten.

® Summierung der Leerlaufspannungen

= Wenn mehr als eine SchweiBstromquelle gleichzeitig in Betrieb
ist, kdnnen sich deren Leerlaufspannungen summieren und zu
einer erhdhten elektrischen Gefahrdung fihren. SchweiBstrom-
quellen missen so angeschlossen werden, dass diese Gefahr-
dung minimiert wird. Die einzelnen SchweiBstromquellen, mit
ihren separaten Steuerungen und Anschlissen, missen deutlich
gekennzeichnet werden, um erkennen zu lassen, was zu wel-
chem SchweiBstromkreis gehort.

® Schutzkleidung

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

garantieren.

- Schutzbrille und Mundschutz tragen.
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= An beiden Handen sind Stulpenhandschuhe aus einem geeigne-
ten Stoff (Leder) zu tragen. Sie missen sich in einem einwand-
freien Zustand befinden.

= Zum Schutz der Kleidung gegen Funkenflug und Verbrennungen
sind geeignete Schirzen zu tragen. Wenn die Art der Arbeiten,
z. B. des UberkopfschweiBen, es erfordert, ist ein Schutzanzug
und, wenn ndtig, auch ein Kopfschutz zu tragen.

SCHUTZ GEGEN STRAHLEN UND VERBRENNUNGEN
An der Arbeitsstelle durch einen Aushang ,Vorsicht! Nicht in die
Flammen sehen!” auf die Gefahrdung der Augen hinweisen. Die
Arbeitsplatze sind mdglichst so abzuschirmen, dass die in der
Né&he befindlichen Personen geschutzt sind. Unbefugte sind von
den SchweiBarbeiten fernzuhalten.

= In unmittelbarer Nahe ortsfester Arbeitsstellen sollen die Wande
weder hellfarbig noch glanzend sein. Fenster sind mindestens
bis Kopfhéhe gegen Durchlassen oder Zuriickwerfen von Strah-
lung zu sichern, z. B. durch geeigneten Anstrich.

® EMV-Gerateklassifizierung

GemanB der Norm IEC 60974~ 10 handelt es sich hier um ein
SchweiBgerat mit der elektromagnetischen Vertraglichkeit der Klas-
se A. Gerate der Klasse A sind Geréate, die sich flr den Gebrauch in
allen anderen Bereichen auBBer dem Wohnbereich und solchen Be-
reichen eignen, die direkt an ein Niederspannungs-Versorgungsnetz
angeschlossen sind, das (auch) Wohngebaude versorgt. Geréate der
Klasse A mussen die Grenzwerte der Klasse A einhalten.

/\ WARNHINWEIS: Geriite der Klasse A sind fiir den Betrieb
in einer industriellen Umgebung vorgesehen. Wegen der auftreten-
den leistungsgebundenen als auch gestrahlten StérgréBen kann
es moglicherweise Schwierigkeiten geben, die elektromagnetische
Vertraglichkeit in anderen Umgebungen sicherzustellen.

Auch wenn das Gerét die Emissionsgrenzwerte geman Norm ein-
héalt, kbnnen entsprechende Gerate dennoch zu elektromagneti-
schen Stdérungen in empfindlichen Anlagen und Geraten fihren. Flr
Stoérungen, die beim Arbeiten durch den Lichtbogen entstehen, ist
der Anwender verantwortlich und der Anwender muss geeignete
SchutzmaBnahmen treffen. Hierbei muss der Anwender besonders
bertcksichtigen:

- Netz-, Steuer-, Signal und Telekommunikationsleitungen

- Computer und andere mikroprozessorgesteuerte Gerate
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- Fernseh-, Radio- und andere Wiedergabegerate
- elektronische und elektrische Sicherheitseinrichtungen
- Personen mit Herzschrittmachern oder Hérgeraten
- Mess- und Kalibriereinrichtungen
- Storfestigkeit sonstiger Einrichtungen in der Néhe
- die Tageszeit, zu der die Arbeiten durchgefuhrt werden.
Um mdgliche Stdérstrahlungen zu verringern, wird empfohlen:
- den Netzanschluss mit einem Netzfilter auszuristen
- das Gerat regelméBig zu warten und in einem guten Pflegezu-
stand zu halten
- SchweiBleitungen sollten vollstdndig abgewickelt werden und
moglichst parallel auf dem Boden verlaufen
- durch Stérstrahlung gefahrdete Gerate und Anlagen sollten
moglichst aus dem Arbeitsbereich entfernt werden oder abge-
schirmtwerden.
Hinweis!
Dieses Gerat entspricht der IEC 61000-3-12, vorausgesetzt, die
Kurzschlussleistung Ssc ist gréBer oder gleich 4433,25 kW am
Schnittstellenpunkt zwischen der Versorgung des Benutzers und
dem &ffentlichen Netz. Es liegt in der Verantwortung des Installa-
teurs oder Anwenders des Gerats, gegebenenfalls nach Rickspra-
che mit dem Verteilungsnetzbetreiber, sicherzustellen, dass das
Geréat nur an eine Versorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc
gréBer oder gleich 4433,25 kW angeschlossen wird.

Hinweis!
Das Geréat ist nur fur den Einsatz in Raumen mit einer Strombelast-
barkeit von mindestens 100 A pro Phase vorgesehen.

® Vor Inbetriebnahme

®  Nehmen Sie alle Teile aus der Verpackung und kontrollieren Sie, ob das Multischweigerat oder
die Einzelteile Schaden aufweisen. Ist dies der Fall, benutzen Sie das MultischweiBgerat nicht.
Wenden Sie sich an den Hersteller tiber die angegebene Serviceadresse.

Entfernen Sie alle Schutzfolien und sonstigen Transportverpackungen.

Prifen Sie, ob die Lieferung vollstandig ist.

Montage

SchweiBschutzschild montieren

Legen Sie das dunkle Schwei3glas 120l mit der Schrift nach oben in den Schildkorper 119l ein (siehe
Abb. C). Driicken Sie hierzu ggf. leicht von der Vorderseite gegen die Scheibe, bis diese einrastet.
Die Beschriftung des dunklen SchweiBglases (22l muss nun von der Vorderseite des Schutzschil-
des sichtbar sein.
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B Schieben Sie den Handgriff 21] von innen in die passende Aussparung des Schildkdrpers ein, bis
dieser einrastet (siehe Abb. D).

® MIG-Schwei3en

A ACHTUNG: Vermeiden Sie die Gefahr eines elektrischen Schlages, einer Verletzung oder einer
Beschéadigung. Ziehen Sie hierzu vor jeder Wartung oder arbeitsvorbereitenden Tatigkeit den Netz-
stecker aus der Netzsteckdose.

@ HINWEIS: Je nach Anwendung werden unterschiedliche SchweiBdrahte benétigt. Mit diesem
Gerat konnen Schweidrahte mit einem Durchmesser von 0,6 — 1,0 mm verwendet werden.

Vorschubrolle, Schwei3diise und Drahtquerschnitt missen immer zueinander passen. Das Gerét ist
geeignet fur Drahtrollen bis zu maximal 5000 g.

Verwenden Sie Aluminiumdraht zum Schweien von Aluminium und Stahldraht zum SchweiBen von
Stahl und Eisen.

® Gerateanpassung zum MassivdrahtschweiBBen mit Schutzgas

Die korrekten Anschliisse zum MassivdrahtschweiBen bei Verwendung von Schutzgas sind in Ab-
bildung

S dargestellt. Bei Verwendung des mitgelieferten Aluminium-Massivdrahts ist Argon (nicht im Liefer-
umfang) als Schutzgas zu verwenden.

S
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® Verbinden Sie zunéchst den Stecker [#2 mit dem mit »+“ gekennzeichneten Anschluss
(siehe Abb. S). Drehen Sie ihn zur Fixierung im Uhrzeigersinn. Wenn Sie Zweifel haben, konsultie-
ren Sie einen Fachmann.

B Verbinden Sie nun das Schlauchpaket mit Direktanschluss (1% mit dem entsprechenden Anschluss
(siehe Abb. S).Fixieren Sie die Verbindung durch Festziehen des Fixierrings 138 im Uhrzeigersinn.

B Verbinden Sie dann das Massekabel [4] mit dem entsprechenden, mit ,,-“ gekennzeichneten,
Anschluss (siehe Abb. S). Drehen Sie den Anschluss zur Fixierung im Uhrzeigersinn.
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Ziehen Sie die Schutzkappe vom Gasanschluss (s3] ab.
Verbinden Sie nun die Schutzgaszufuhr einschlieBlich Druckminderer (nicht im Lieferumfang) mit
dem Gasanschluss [ (siehe Abb. T). Schutzgas wird bendtigt, sofern kein Filldraht mit integrier-
tem festem Schutzgas verwendet wird. Beachten Sie
ggf. auch die Hinweise zu Ihrem Druckminderer (nicht im Lieferumfang enthalten). Als Richtwert
fur den einzustellenden Gasfluss kann folgende Formel herangezogen werden:
Drahtdurchmesser in mm x 10 = Gasfluss in I/min

Fur einen 0,8 mm Draht ergibt sich z.B. ein Wert von ca. 8 I/min.

Gerateanpassung zum FiilldrahtschweiBBen ohne Schutzgas

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

Verbinden Sie zundchst den Stecker [22 mit dem mit .- gekennzeichneten Anschluss. Drehen Sie
ihn zur Fixierung im Uhrzeigersinn. Wenn Sie Zweifel haben, konsultieren Sie einen Fachmann.
Verbinden Sie nun das Schlauchpaket mit Direktanschluss (1% mit dem entsprechenden An-
schluss. Fixieren Sie die Verbindung durch Festziehen des Fixierrings 138/ im Uhrzeigersinn.
Verbinden Sie dann das Massekabel [4] mit dem entsprechenden mit ,,+“ gekennzeichneten
Anschluss und drehen Sie den Anschluss zur Fixierung im Uhrzeigersinn.

SchweiBBdraht einsetzen

Entriegeln und 6ffnen Sie die Abdeckung fiir die Drahtvorschubeinheit [], indem Sie den
Entriegelungsknopf nach oben driicken.

Entriegeln Sie die Rolleneinheit, indem Sie die Rollenhalterung 127/ gegen den Uhrzeigersinn
drehen (siehe Abb. F).

Ziehen Sie die Rollenhalterung 127 von der Welle ab (siehe Abb. F).

@ HINWEIS: Bitte achten Sie darauf, dass sich das Drahtende nicht I6st und sich die Rolle dadurch
selbsttatig abrollt. Das Drahtende darf erst wahrend der Montage gel6st werden.

Packen Sie die Schweidraht-SchweiBspule [15] vollsténdig aus, so dass diese ungehindert
abgerollt werden kann. Lésen Sie aber noch nicht das Drahtende.

Setzen Sie die Drahtrolle auf die Welle. Achten Sie darauf, dass die Rolle auf der Seite der
Drahtdurchfiihrung 22l abgewickelt wird (siehe Abb. G und M).
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m  Setzen Sie die Rollenhalterung (27] wieder auf und verriegeln diese durch Andriicken und Drehen
im Uhrzeigersinn (siehe Abb. G).

B Losen Sie die Justierschraube [25 und schwenken Sie sie nach unten (siehe Abb. H).

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

m  Losen Sie den Vorschubrollenhalter 28/ durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn und ziehen ihn
nach vorne ab (siehe Abb. J).

= Uberpriifen Sie auf der oberen Seite der Vorschubrolle (18], ob die entsprechende Drahtstérke

angegeben ist. Falls nétig muss die Vorschubrolle 18l umgedreht oder ausgetauscht werden

(siehe Abb. N). Der mitgelieferte SchweiBdraht (& 1,0 mm) muss in der Vorschubrolle [*8] mit der

angegebenen Drahtstérke von @ 1,0 mm verwendet werden. Der SchweiBdraht muss sich in der

oberen Nut befinden!

Setzen Sie den Vorschubrollenhalter [28] wieder auf und schrauben Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Entfernen Sie die Brennerdise L7/ durch Ziehen und Drehen im Uhrzeigersinn (siehe Abb. K).

Schrauben Sie die Schweil3dise (14 heraus (siehe Abb. K).

Fuhren Sie das Schlauchpaket mit Direktanschluss 1% mdglichst gerade vom SchweiB3gerat weg

(auf den Boden legen).

Nehmen Sie das Drahtende aus dem Spulenrand (siehe Abb. L).

Kirzen Sie das Drahtende mit einer Drahtschere oder einem Seitenschneider, um das beschadig-

te verbogene Ende des Drahts zu entfernen (siehe Abb. L).

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

B Schieben Sie den Schweidraht durch die Drahtdurchfiihrung 128 (siehe Abb. M).

®  Fuhren Sie den SchweiBdraht entlang der Vorschubrolle [18/ und schieben Sie ihn dann in die
Schlauchpaketaufnahme [2] (siehe Abb. N).

m  Schwenken Sie die Druckrolleneinheit 26/ Richtung Vorschubrolle 18] (siehe Abb. O).

Hangen Sie die Justierschraube (25 ein (siehe Abb. O).

B Stellen Sie den Gegendruck mit der Justierschraube [25] ein. Der SchweiBdraht muss fest
zwischen Druckrolle und Vorschubrolle '8/ in der oberen Fihrung sitzen ohne gequetscht zu
werden (siehe Abb. O).

B Schalten Sie das SchweiBgerat am Hauptschalter [5] ein (siehe Abb. A).

m  Betétigen Sie die Brennertaste [o].

B Nun schiebt das Drahtvorschubsystem den SchweiBdraht durch das Schlauchpaket [19 und den
Brenner [&].

® Sobald der SchweiBdraht 1 — 2 cm aus dem Brennerhals (1] herausragt, Brennertaste (o] wieder
loslassen (siehe Abb. P).

B Schalten Sie das SchweiBgerat wieder aus.

®  Schrauben Sie die SchweiBduise 14 wieder ein. Achten Sie darauf, dass die SchweiBdiise [14] mit
dem Durchmesser des verwendeten Schweil3drahtes zusammenpasst (siehe Abb. Q). Bei dem
mitgelieferten SchweiBdraht muss die SchweiBdise (14 mit der Kennzeichnung 1,0 bzw. 1,0 A bei
Verwendung von Aluminium-Massivdraht verwendet werden.

B Schieben Sie die Brennerdise L7 mit einer Rechtsdrehung wieder auf den Brennerhals [31] (siehe
Abb. R).

A WARN U NG! Um die Gefahr eines elektrischen Schlages, einer Verletzung oder einer

Beschadigung zu vermeiden, ziehen Sie vor jeder Wartung oder arbeitsvorbereitenden Tatigkeit den
Netzstecker aus der Steckdose.
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® Inbetriebnahme
® Gerat ein- und ausschalten

Schalten Sie das SchweiBgerat am Hauptschalter [5] ein und aus. Wenn Sie das SchweiBgerat langere
Zeit nicht benutzen, ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose. Nur dann ist das Gerét vollig
stromlos.

® SchweiBverfahren wahlen

Stellen Sie zunachst den SchweiBmodus durch Betatigen der Wahitaste SchweiBmodus [ ein. Sie
kénnen zwischen Al (Aluminium SchweiBen), MIG, MAG und FLUX (Fulldraht) wahlen. AnschlieBend
koénnen Spannung und Strom Uber die Drehschalter [¢] und eingestellt werden. Fir Aluminiumdraht
sowie 0,8 mm Massivdraht und 1,0 mm Filldraht kann der Modus SYN gewahlt werden. In diesem
Modus sind Strom und Spannung bereits aufeinander abgestimmt. Dies ist besonders ungelbte
Anwender zu empfehlen. Um SYN zu aktivieren wahlen sie zunéchst den gewilinschten Schweimo-
dus und halten Sie anschlieBend die Wahitaste SchweiBmodus [l fiir ca. 2 s gedriickt. In jedem Fall
sollten die optimalen SchweiBeinstellungen an einem Probewerkstlick ermittelt werden.

® SchweiBBen

Uberlastschutz

Das SchweiBgerit ist gegen thermische Uberlastung durch eine automatische Schutzeinrichtung
(Thermostat mit automatischer Wiedereinschaltung) geschtzt. Die Schutzeinrichtung unterbricht bei
Uberlastung den Stromkreis. Die Anzeige O.H. [37] leuchtet.

Bei Aktivierung der Schutzeinrichtung lassen Sie das Gerat abkihlen. Nach ca.15 Minuten ist das
Gerat wieder betriebsbereit.

Uberstromanzeige

Im Falle einer Fehlanwendung kann der Ausgangsstrom den vorgesehenen Maximalwert Uberschrei-
ten. In diesem Fall unterbricht die Schutzeinrichtung den SchweiBstromkreis und auf dem Display
leuchtet die Uberstromwarnung ,,0.C*“. Wenn die Uberstromwarnung angezeigt wird schalten Sie das
Gerat am Hauptschalter [s] aus. Nach ca. 15 Minuten ist das Gerat wieder betriebsbereit und kann am
Hauptschalter (s] eingeschaltet werden.

SchweiBschutzschild

A WARNUNG! GESUNDHEITSGEFAHR!

Wenn Sie das SchweiBschutzschild nicht nutzen, kénnen vom Lichtbogen ausgehende, gesundheits-
schadliche UV-Strahlen und Hitze lhre Augen verletzen. Nutzen Sie immer das Schweischutzschild,
wenn Sie schweiBen.

A WARNUNG! VERBRENNUNGSGEFAHR!

GeschweiBte Werkstlicke sind sehr hei3, sodass Sie sich daran verbrennen kénnen. Benutzen Sie
immer eine Zange, um geschweiBte, heiBe Werkstiicke zu bewegen.

A ACHTU NG! Beim MIG-SchweiBen wird eine Materialstarke von 2,0 mm - 3,0 mm beim

AluminiumschweiBen und von 0,8 mm — 3,0 mm beim Schweien von Eisen/Stahl empfohlen.

Nachdem Sie das SchweiBgerat elektrisch angeschlossen haben, gehen Sie
wie folgt vor:
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®  Verbinden Sie das Massekabel mit der Masseklemme [4] mit dem zu schweiBenden Werksttick.
Achten Sie darauf, dass ein guter elektrischer Kontakt besteht.

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

B Wahlen Sie den gewiinschten SchweiBstrom je nach Schweidrahtdurchmesser, Materialstarke
und gewtinschter Einbrenntiefe.

B Fuhren Sie die Brennerduse 7] an die Stelle des Werkstlicks, an der geschwei3t werden soll und
halten Sie das SchweiBschutzschild 22 vor das Gesicht.

m  Betétigen Sie die Brennertaste @, um den SchweiB3draht zu férdern. Brennt der Lichtbogen,
férdert das Gerat SchweiBdraht in das SchweiBbad.

m  Die optimale Einstellung des Schweistroms ermitteln Sie anhand von Tests auf einem Probe-
stiick. Ein gut eingestellter Lichtbogen hat einen weichen, gleichmaBigen Summton.

B Bei einem rauen oder harten Knattern schalten Sie in eine hdhere Leistungsstufe (SchweiBstrom
erhdhen).

m  Ist die SchweiBlinse groB genug, wird der Brenner L8] langsam an der gewlinschten Kante
entlanggefiihrt. Der Abstand zwischen Brennerdise und Werkstlck sollte méglichst kurz sein
(keinesfalls groBer als 10 mm).

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

m  Die Einbrenntiefe (entspricht der Tiefe der Schweinaht im Material) sollte moglichst tief sein, das
SchweiBbad jedoch nicht durch das Werksttick hindurch fallen.

m  [st der SchweiBstrom zu niedrig, kann der SchweiBdraht nicht richtig abschmelzen. Infolgedessen
taucht der SchweiBdraht immer wieder in das SchweiBbad bis aufs Werkstuck ein.

m  Die Schlacke darf erst nach dem Abkuhlen von der Naht entfernt werden. Um eine Schweifung
an einer unterbrochenen Naht fortzusetzen:

m  Entfernen Sie zuerst die Schlacke an der Ansatzstelle.

B In der Nahtfuge wird der Lichtbogen geziindet, zur Anschlussstelle gefuhrt, dort richtig aufge-
schmolzen und anschlieBend die SchweiBnaht weitergefihrt.

Einstellung geeigneter Parameter von Strom und Spannung zum Schwei3en
von Aluminium mit Aluminiumdraht.

Zum SchweiBen von Aluminium werden niedrigere Spannungen als zum SchweiBen von Eisen/

Stahl empfohlen. Zur Einstellung des entsprechenden Spannungsbereichs kann wie folgt verfahren
werden: bereiten Sie das Gerat, wie zuvor unter ,,Gerateanpassung zum Massivdrahtschweien mit
Schutzgas“ beschrieben, vor. Wahlen zum Schweien von Aluminiumdraht die Einstellung ,,1.0/
Al(5356)“ durch Betatigen der Wahltaste SchweiBmodus [35] aus. Zum SchweiBen von 2 mm Alumi-
niumblech kénnen als Richtwerte 14,5 Volt und ein Strom von 91 Ampere eingestellt werden. Hier
kann ebenfalls der unter SchweiBmodus wahlen beschriebene SYN Modus verwendet werden. Die
optimalen SchweiBeinstellungen sollten an einem Probewerkstlick ermittelt werden.

A VORSICHT!: Beachten Sie, dass der Brenner nach dem Schweien immer auf einer

isolierten Ablage abgelegt werden muss.

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

® SchweiBnaht erzeugen

Stechnaht oder stoBendes SchweiBen

Der Brenner wird nach vorne geschoben. Ergebnis: Die Einbrandtiefe ist kleiner, Nahtbreite groBer,
Nahtoberraupe (sichtbare Oberflache der SchweiBnaht) flacher und die Bindefehlertoleranz (Fehler in
der Materialverschmelzung) groBer.
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Schleppnaht oder ziehendes SchweiBen
Der Brenner wird von der Schweifnaht weggezogen (Abb. U). Ergebnis: Einbrandtiefe gréBer, Naht-
breite kleiner, Nahtoberraupe hdher und die Bindefehlertoleranz kleiner.

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

Stumpfnahtverbindungen

Bei Stumpfnahtverbindungen bis zu 2 mm Materialstarke werden die SchweiBkanten vollstéandig an-
einander gebracht. Fiir groBere Starken sollte ein Abstand von 0,5 - 4 mm gewahlt werden. Der ideale
Abstand héngt von dem geschwei3ten Material (Aluminium bzw. Stahl), der Materialzusammensetzung
sowie der gewahlten SchweiBart ab. Dieser Abstand sollte an einem Probewerkstiick ermittelt werden.

Flache Stumpfnahtverbindungen

SchweiBungen sollten ohne Unterbrechung und mit ausreichender Eindringtiefe ausgefiihrt werden,
daher ist eine gute Vorbereitung duBerst wichtig. Die Qualitéat des SchweiBergebnisses wird beein-
flusst durch: die Stromstérke, den Abstand zwischen den SchweiBkanten, die Neigung des Brenners
und den Durchmesser des SchweiB3drahtes. Je steiler der Brenner gegenitiber dem Werkstlick gehal-
ten wird, desto hoher ist die Eindringtiefe und umgekehrt.

Um Verformungen, die wahrend der Materialhdrtung eintreten kdnnen, zuvorzukommen oder zu
verringern, ist es gut, die Werkstucke mit einer Vorrichtung zu fixieren. Es ist zu vermeiden, die ver-
schwei3te Struktur zu versteifen, damit Briiche in der SchweiBung vermieden werden. Diese Schwie-
rigkeiten kdnnen verringert werden, wenn die Méglichkeit besteht, das Werkstlick so zu drehen, dass
die SchweiBung in zwei entgegengesetzten Durchgangen durchgefiihrt werden kann.

SchweiBverbindungen an der AuBenecke
Eine Vorbereitung dieser Art ist sehr einfach (Abb. V, W).

Bei starkeren Materialien ist sie jedoch nicht mehr zweckmaBig. In diesem Fall ist es besser, eine Ver-
bindung wie untenstehend vorzubereiten, bei der die Kante einer Platte angeschréagt wird (Abb. X).
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Kehlnahtverbindungen
Eine Kehlnaht entsteht, wenn die Werkstlicke senkrecht zueinanderstehen. Die Naht sollte die Form
eines Dreiecks mit gleichlangen Seiten und einer leichten Kehle haben (Abb. Y, 2).

SchweiBverbindungen in der Innenecke

Die Vorbereitung dieser SchweiBverbindung ist sehr einfach und wird bis zu Starken von 5 mm durch-
gefuhrt. Das MaB ,,d“ muss auf das Minimum reduziert werden und soll in jedem Fall kleiner als 2 mm
sein (Abb. Y).

Y V4

Bei starkeren Materialien ist sie jedoch nicht mehr zweckmaBig. In diesem Fall ist es besser, eine Ver-
bindung wie in Abbildung X vorzubereiten, bei der die Kante einer Platte angeschragt wird.

UberlappungsschweiBverbindungen

Die gebrauchlichste Vorbereitung ist die mit geraden SchweiBkanten. Die SchweiBung lasst sich
durch eine normale WinkelschweiBnaht I6sen. Die beiden Werkstlicke missen, wie in Abbildung AB
gezeigt, so nah wie mdglich aneinander gebracht werden.

AB

® MMA-SchweiBen

u  Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter [5] auf Position ,0% (,OFF) gestellt ist bzw. dass der
Netzstecker [2] nicht in die Steckdose eingesteckt ist.
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SchlieBen Sie den Elektrodenhalter 34 und die Masseklemme [4] am SchweiBgerat an, wie in
Abbildung AC gezeigt. Beachten Sie hierzu auch die Angaben des Elektrodenherstellers.
Legen Sie gemaB der Vorgaben geeignete Schutzkleidung an und bereiten Sie ihren Arbeitsplatz
Vor.

SchlieBen Sie die Masseklemme [4] an das Werkstiick an.

Klemmen Sie die Elektrode in den Elektrodenhalter [34].

Schalten Sie das Gerat ein, indem Sie den Hauptschalter (5] auf Position I (,ON“) stellen.
Waéhlen Sie den Modus ,,MMA" durch Betédtigen der Wahltaste SchweiBmodus 8, bis das
Indikatorlampchen ,MMA" leuchtet.

Stellen Sie den SchweiBstrom mit dem Drehschalter fir SchweiBstromeinstellung [¢]je nach
verwendeter Elektrode ein.

PARKSIDE
PMSG 200 A2

®
W+ -W

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

@ Elektrode Schweifstrom
1.6 mm 40-60 A

2.0 mm 60-80 A

2.5 mm 80-100 A

3.2 mm 100-140 A

A ACHTU NG! Die Masseklemme [4] und der Elektrodenhalter [34/die Elektrode diirfen

nicht in direkten Kontakt gebracht werden.

A ACHTU NG! Beim SchweiBen mit Stabelektroden, missen der Elektrodenhalter 34/ und

die Masseklemme [4] entsprechend den Angaben des Elektrodenherstellers angeschlossen werden.

Halten Sie den SchweiBschutzschild [22] vor das Gesicht und beginnen Sie mit dem SchweiBvor-
gang.

Um den Arbeitsvorgang zu beenden, stellen Sie den Hauptschalter ON /OFF [5] auf Position
,O“(,OFF").

A ACHTU NG! Beim Auslésen des Thermowéchters leuchtet die Anzeige O.H. 37 In

diesem Fall ist kein weiteres SchweiBen moglich. Das Gerét ist weiterhin in Betrieb, damit der Lifter
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das Gerit abkiihlt. Sobald das Gerat wieder betriebsbereit ist, erlischt die Anzeige O.H. [#7]. Die
SchweiBfunktion ist nun wieder gegeben.

A ACHTU NG! Tupfen Sie nicht mit der Elektrode auf das Werkstiick. Es kdnnte besché-
digt und die Ziindung des Lichtbogens erschwert werden. Sobald sich der Lichtbogen entzlindet hat,
versuchen Sie eine Distanz zum Werkstlick einzuhalten, die dem verwendeten Elektrodendurchmes-
ser entspricht. Der Abstand sollte m&glichst konstant bleiben, wéhrend Sie schweiBen. Die Elektro-
denneigung in Arbeitsrichtung sollte 20-30 Grad betragen.

A ACHTU NG! Benutzen Sie immer eine Zange, um verbrauchte Elektroden zu entfernen

oder heiBe Werkstiicke zu bewegen. Beachten Sie, dass der Elektrodenhalter nach dem SchweiBen
immer auf einer isolierenden Unterlage abgelegt werden muss. Die Schlacke darf erst nach dem
Abkuhlen von der Naht entfernt werden. Um eine SchweiBung an einer unterbrochenen Naht fortzu-
setzen:

m  Entfernen Sie zuerst die Schlacke an der Anschlussstelle.
B In der Nahtfuge wird der Lichtbogen geziindet, zur Anschlussstelle gefihrt, dort richtig aufge-
schmolzen und anschlieBend weitergefiihrt.

A ACHTU NG! Die SchweiBarbeit erzeugt Hitze. Deshalb muss das SchweiBgerat nach
der Benutzung mindestens eine halbe Stunde lang im Leerlauf betrieben werden. Alternativ lassen Sie
das Gerat eine Stunde lang abkihlen. Das Geréat darf erst verpackt und gelagert werden, wenn sich
die Geratetemperatur normalisiert hat.

A ACHTU NG! Eine Spannung, die 10 % unter der Nenneingangsspannung des

SchweiBgerats liegt, kann zu folgenden Konsequenzen flihren:

®  Der Strom des Geréts verringert sich.
m  Der Lichtbogen bricht ab oder wird instabil.

/\ ACHTUNG:

Die Lichtbogenstrahlung kann zu Augenentziindungen und Hautverbrennungen fiihren.

Spritz- und Schmelzschlacken kénnen Augenverletzungen und Verbrennungen verursachen.
Montieren Sie das SchweiBschutzschild wie unter ,,SchweiBschutzschild montieren* beschrieben.
Es diirfen ausschlieBlich SchweiBkabel verwendet werden, die im Lieferumfang enthalten sind.
Wahlen Sie zwischen stechendem und schleppendem SchweiBen. Im Folgenden wird der Einfluss
der Bewegungsrichtung auf die Eigenschaften der SchweiBnaht dargestellt:
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Stechendes SchweiBen Schleppendes Schweien

% 2 %

Einbrand kleiner groBer
SchweiBnahtbreite gréBer kleiner
SchweiBraupe flacher héher

SchweiBnahtfehler groBer kleiner

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

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

SchweiBschutzschild

A WARNUNG! GESUNDHEITSGEFAHR!

Wenn Sie das SchweiBschutzschild nicht nutzen, kénnen vom Lichtbogen ausgehende, gesundheits-
schadliche UV-Strahlen und Hitze lhre Augen verletzen. Nutzen Sie immer das Schweischutzschild,
wenn Sie schweifen.

® WIG/TIG-SchweiBen

Zum WIG/TIG SchweiBen folgen Sie bitte den Angaben zu Ihrem WIG Brenner. Der WIG/TIG Modus
kann durch Betatigen der Wahltaste SchweiBmodus [s5] ausgewahlt werden. Wéhlen Sie hierzu die
Position , TIG".

® Wartung und Reinigung

(D HINWEIS: Das SchweiBgerat muss fir eine einwandfreie Funktion sowie fiir die Einhaltung der
Sicherheitsanforderungen regelmaBig gewartet und tberholt werden. UnsachgemaBer und falscher
Betrieb kdnnen zu Ausféllen und Schaden am Gerét fihren. Lassen Sie Reparaturen nur von quali-
fizierten Elektro - Fachkraften durchfiihren.

B Schalten Sie die Hauptstromversorgung sowie den Hauptschalter des Geréts aus, bevor Sie
Wartungsarbeiten an dem SchweiBgerét durchfiihren.

B Saubern Sie das SchweiBgerat und das Zubehdr regelmaBig mit Hilfe von Luft, Putzwolle oder
einer Burste.

® Im Falle eines Defekts oder bei erforderlichem Austausch von Geréateteilen wenden Sie sich bitte
an das entsprechende Fachpersonal.
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® Umwelthinweise und Entsorgungsangaben

K 3 : WERFEN SIE ELEKTROWERKZEUGE NICHT IN DEN HAUSMULL! ROHSTOFF-
E" RUCKGEWINNUNG STATT MULLENTSORGUNG!
|

GemaB Européischer Richtlinie 2012/19/EU missen verbrauchte Elektrogerate getrennt gesammelt
und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt werden. Das Symbol der durchgestrichenen
Mulltonne bedeutet, dass dieses Gerat am Ende der Nutzungszeit nicht tiber den Haushaltsmdill ent-
sorgt werden darf. Das Gerét ist bei eingerichteten Sammelstellen, Wertstoffhdfen oder Entsorgungs-
betrieben abzugeben. Die Entsorgung lhrer defekten, eingesendeten Geréte fiihren wir kostenlos
durch. Zudem sind Vertreiber von Elektro- und Elektronikgeraten sowie Vertreiber von Lebensmitteln
zur Ricknahme verpflichtet. Lidl bietet Innen Riickgabemdglichkeiten direkt in den Filialen und
Mérkten an. Ruckgabe und Entsorgung sind fiir Sie kostenfrei. Beim Kauf eines Neugerates haben
Sie das Recht, ein entsprechendes Altgerat unentgeltlich zurlickzugeben. Zusétzlich haben Sie die
Méoglichkeit, unabhéngig vom Kauf eines Neugerates, unentgeltlich (bis zu drei) Altgerate abzugeben,
die in keiner Abmessung gréBer als 25 cm sind. Bitte I6schen Sie vor der Riickgabe alle personen-
bezogenen Daten. Bitte entnehmen Sie vor der Riickgabe Batterien oder Akkumulatoren, die nicht
vom Altgerdt umschlossen sind, sowie Lampen, die zerstérungsfrei entnommen werden kénnen und
fihren diese einer separaten Sammlung zu.

Schadstoffhaltige Batterien sind mit nebenstehenden Symbolen gekennzeichnet, die auf das
Ej Verbot der Entsorgung tber den Hausmdill hinweisen. Die Bezeichnungen fur das ausschlag-
gebende Schwermetall sind: Cd = Cadmium, Hg =Quecksilber, Pb = Blei.
Befordern Sie verbrauchte Batterien zu einer Entsorgungseinrichtung in Ihrer Stadt oder Gemeinde
oder zurlick zum Handler. Sie erfillen damit die gesetzlichen Verpflichtungen und leisten einen wichti-
gen Beitrag zum Umweltschutz.

& Beachten Sie die Kennzeichnung auf den verschiedenen Verpackungsmaterialien und

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

a

® EU-Konformitatserklarung
Wir, die

C. M. C. GmbH Holding
Dokumentenverantwortlicher:

Joachim Bettinger

Katharina-Loth-Str. 15

DE-66386 St. Ingbert

DEUTSCHLAND

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
MultischweiBgerat

IAN: 472023_2407
Art. - Nr.: 2830
Herstellungsjahr:  2025/18
Modell: PMSG 200 A2

den wesentlichen Schutzanforderungen gentigt, die in den Européischen Richtlinien
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EU-Richtlinie Elektromagnetische Vertréaglichkeit:
2014/30/EU

Niederspannungsrichtlinie:

2014/35/EU

RoHS-Richtlinie:

2011/65/EU + 2015/863/EU

und deren Anderungen festgelegt sind.

Der oben beschriebene Gegenstand der Erkléarung erfiillt die Vorschriften der Richtlinie 2011/65/EU
des Europaischen Parlaments und des Rates vom 08. Juni 2011 zur Beschrankung der Verwendung
bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten. Fir die Konformitatsbewertung
wurden folgende harmonisierte Normen herangezongen:

EN 60974-6:2016
EN 60974-10:2021
St. Ingbert, 01.10.2024

C.M.C. GmbH Holding
Katharina-Loth-Strafle 15
66386 St.ingbert
97-50

Joachim Bettinger
- Qualitatssicherung -

® Hinweise zu Garantie und Serviceabwicklung
Garantie der C.M.C. GmbH Holding

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde, Sie erhalten auf dieses Geréat 3 Jahre Garantie ab Kauf-
datum. Im Falle von Mangeln dieses Produkts stehen Ihnen gegen den Verkaufer des Produkts
gesetzliche Rechte zu. Diese gesetzlichen Rechte werden durch unsere im Folgenden dargestellte
Garantie nicht eingeschrankt.

® Garantiebedingungen

Die Garantiefrist beginnt mit dem Kaufdatum. Bitte bewahren Sie den Original-Kassenbon gut auf.
Diese Unterlage wird als Nachweis fur den Kauf benétigt. Tritt innerhalb von drei Jahren ab dem
Kaufdatum dieses Produkts ein Material- oder Fabrikationsfehler auf, wird das Produkt von uns —
nach unserer Wahl — fiir Sie kostenlos repariert oder ersetzt. Diese Garantieleistung setzt voraus,
dass innerhalb der Drei-Jahres-Frist das defekte Gerat und der Kaufbeleg (Kassenbon) vorgelegt und
schriftlich kurz beschrieben wird, worin der Mangel besteht und wann er aufgetreten ist. Wenn der
Defekt von unserer Garantie gedeckt ist, erhalten Sie das reparierte oder ein neues Produkt zurtick.
Mit Reparatur oder Austausch des Produkts beginnt kein neuer Garantiezeitraum.

® Garantiezeit und gesetzliche Mangelanspriiche

Die Garantiezeit wird durch die Gewahrleistung nicht verlangert. Dies gilt auch fir ersetzte und repa-
rierte Teile. Eventuell schon beim Kauf vorhandene Schaden und Méngel miissen sofort nach dem
Auspacken gemeldet werden. Nach Ablauf der Garantiezeit anfallende Reparaturen sind kostenpflich-
tig.
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® Garantieumfang

Das Gerat wurde nach strengen Qualitatsrichtlinien sorgféltig produziert und vor Anlieferung gewis-
senhaft geprift. Die Garantieleistung gilt fir Material oder Fabrikationsfehler. Diese Garantie erstreckt
sich nicht auf Produktteile, die normaler Abnutzung ausgesetzt sind und daher als VerschleiBteile
angesehen werden kénnen oder fiir Beschadigungen an zerbrechlichen Teilen, z. B. Schalter oder
solchen, die aus Glas gefertigt sind. Diese Garantie verfallt, wenn das Produkt beschadigt, nicht
sachgemaB benutzt oder gewartet wurde. Fir eine sachgemaBe Benutzung des Produkts sind alle
in der Bedienungsanleitung aufgefiihrten Anweisungen genau einzuhalten. Verwendungszwecke und
Handlungen, von denen in der Bedienungsanleitung abgeraten oder vor denen gewarnt wird, sind
unbedingt zu vermeiden. Das Produkt ist lediglich fir den privaten und nicht fur den gewerblichen
Gebrauch bestimmt. Bei missbrauchlicher und unsachgeméBer Behandlung, Gewaltanwendung und
bei Eingriffen, die nicht von unserer autorisierten Service-Niederlassung vorgenommen wurden, er-
lischt die Garantie.

® Abwicklung im Garantiefall

Um eine schnelle Bearbeitung ihres Anliegens zu gewahrleisten, folgen Sie bitte den folgenden Hin-

weisen:

m  Bitte halten Sie fur alle Anfragen den Kassenbon und die Artikelnummer (z. B. IAN) als Nachweis
fur den Kauf bereit.

®  Die Artikelnummer entnehmen Sie bitte dem Typenschild am Produkt, einer Gravur am Produkt,
dem Titelblatt lhrer Anleitung (unten links) oder dem Aufkleber auf der Riick- oder Unterseite des
Produktes.

B Sollten Funktionsfehler oder sonstige Méngel auftreten, kontaktieren Sie zunachst die nachfol-
gend benannte Serviceabteilung telefonisch oder per E-Mail.

B Ein als defekt erfasstes Produkt kénnen Sie dann unter Beifligung des Kaufbelegs (Kassenbon)
und der Angabe, worin der Mangel besteht und wann er aufgetreten ist, fir Sie portofrei an die
Ihnen mitgeteilte Service Anschrift Gbersenden.

B Auf parkside-diy.com kénnen Sie diese und viele weitere HandbUicher einsehen und herunterla-
den. Mit diesem QR-Code gelangen Sie direkt auf parkside-diy.com. Mittels Eingabe der Artikel-
nummer (IAN) 472023_2407 gelangen Sie zur Bedienungsaleitung fur lhren Artikel.

PDF ONLINE

parkside-diy.com
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® Service
So erreichen Sie uns:
DE, AT, CH

Name:
C. M. C. GmbH Holding

Internet-Adresse:  www.cmc-creative.de

E-Mail: service.de@cmc-creative.de
service.at@cmc-creative.de
service.ch@cmc-creative.de

Telefon: +49 (0) 6894/ 9989750
(Normaltarif aus dem dt. Festnetz)

Fax: +49 (0) 6894/ 9989729

Sitz: Deutschland

IAN 472023_2407

Bitte beachten Sie, dass die folgende Anschrift keine Serviceanschrift ist. Kontaktieren Sie zunachst
die oben benannte Servicestelle.

Adresse:

C. M. C. GmbH Holding
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert
DEUTSCHLAND

Bestellung von Ersatzteilen:
www.ersatzteile.cmc-creative.de
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C.M.C. GmbH Holding
Katharina-Loth-Str. 15
DE-66386 St. Ingbert

GERMANY

Last Information Update - Informaciok statusza -

Stand der Informationen: 11/2024 <9
Ident.-No.: PMSG200A2112024-4

IAN 472023_2407




	472023_2407_Multischweissgeraet_LB4_cover.pdf
	472023_2407_Multischweissgeraet_LB4_content.pdf
	472023_2407_Multischweissgeraet_LB4_cover

