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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.
Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badZ prac konserwacyjnych, ktdre nie zostaty wymienione w instrukgcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz problemoéw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy -20°C a +55°C (-4 a 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

ZABEZPIECZENIA INDYWIDUALNE I INNE

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych. W celu ochrony siebie i innych nalezy
przestrzegac nastepujacych srodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ sucha odziez ochronng, zakrywajacq cate ciato, bez
mankietow, izolujgcg i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowac odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

@ @ @6

Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtosoéw, ubran.

Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajgcej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorace i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajaco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

Q'
nie wystarcza.
= Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otow,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy réwniez odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywaé w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one byé w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.
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RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
\ Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.
U Uwaga na wystepowanie gorgcego materiatu lub iskier wydostajacych sie przez szczeliny.
Moga by¢ one zrédtem pozaru lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod ci$nieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli s3 otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatéw tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatdw fatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowac
pomieszczenie).

Transport urzagdzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na storce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, fukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymac¢ odpowiednig odlegtos¢ od obwodoéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawac butli cisnieniowe;j.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZEl(lSTWO ELEKTRYCZNE
R

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementédw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczekaé 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byly roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac¢ sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnoSci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

DD é Urzadzenie to jest zgodne z norma EN 61000-3-11, jezeli impedancja sieci w punkcie podtgczenia do instalacji elektrycznej
jest mniejsza niz maksymalna dopuszczalna impedancja sieci Zmax = 0.186 Ohm.

To urzadzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE
‘\ Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
:?W Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.
ERAR

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktécaé dziatanie niektérych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi musza zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

o ustawic sie (tutdéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymaj oba przewody spawalnicze po tej samej stronie ciata; Trzymac oba kable po jednej
stronie ciata;

» podtaczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

» nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.
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Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktére

Osoby noszace rozrusznik serca przed uzyciem zrédta spawania powinny skonsultowac sie z lekarzem.
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY INSTALACII I POWIERZCHNI DO SPAWANIA

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania fukowego zgodnie z instrukcja producenta. W przypadku wykrycia
zaktdcen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektdrych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokdt zrodia pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzadzenia, uzytkownik musi oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne, ktére mogg pojawic sie w obszarze, w ktorym
zaplanowana jest instalacja. W szczegdlnosci, nalezy rozwazy¢ nastepujgce kwestie:

a. Inne przewody, kable sterownicze, kable telefoniczne i komunikacyjne: powyzej, ponizej i obok zrddta zasilania urzadzenia,

b. Nadajniki i odbiorniki telewizyjne,

c. Komputery i inny sprzet sterowania,

d. Urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych,

e. Zdrowie 0sob, ktore sg w poblizu zrodfa zasilania pradu, na przyktad osoby, ktdre noszg rozruszniki serca, aparaty stuchowe, itd ...,

f. Sprzet uzywany do kalibracji i pomiaru;

g. Odpornosc¢ na zaktdcenia innych urzadzen pracujgcych w miejscu uzytkowania urzadzenia. Uzytkownik musi upewnic sie, ze urzadzenia znajdujace
sie w danym pomieszczeniu sg ze sobg kompatybilne. Moze to wymagac podjecia dodatkowych srodkdw ostroznosci,

h. Okres dnia, w ktorym zZrodto pradu spawania ma byc zasilane,

Obszar, jaki nalezy uwzgledni¢ wokot zrodta pradu spawania, zalezy od struktury budynkoéw i innych czynnosci wykonywanych w miejscu pracy. Obszar
ten moze wykraczac poza granice firm.

Ocena obszaru spawania

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zaktdcen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11:2009. Pomiary na miejscu moga
rowniez pomoc potwierdzi¢ skutecznos$é srodkdw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rdwniez potaczy¢ ostone ze
Zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zZrodta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wiaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny byc¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podiaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementdw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
jej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkdéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czeSci moze w
niektorych przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktore mogtoby zwiekszy¢ ryzyko
obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie to bezposrednie pofgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktére mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektérych krajach to pofaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykona¢ potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktocen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I TRANZYT URZADZENIA

Zrédto pradu spawania (Multipearl 210-2 et 210-4 XL) jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy
lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt nie jest postrzegany jako cze$¢ do podwieszenia.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrodta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji
pionowej.

Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad osobami lub przedmiotami.
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Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrédta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpulki drutu przed podniesieniem lub transportem zrddta pradu spawania.

Prady btadzace podczas spawania moga zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzic sprzet i urzadzenia elektryczne oraz spowodowac
nagrzewanie sie elementdw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potaczenia spawalnicze muszg by¢ solidnie potaczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrddta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace tak, aby
byty izolowane!

- Nie umieszczac innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie, itp. na zrddle spawalniczym, wdzku lub systemach podnoszacych,
chyba ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktadac na izolowang powierzchnie!

INSTALACIJA MATERIALU

Zasady, ktdrych nalezy przestrzegac:
o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.
* Zapewni¢ wystarczajacq strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.
o Zrédto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
« Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.
 Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21, to znaczy:
- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o Srednicy > 12,5 mm i,
- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody.
* Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

- » Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytacznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
/’ (@Esz

» Odcigc zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczekaé dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i
sita pradu sg wysokie i
niebezpieczne.

e Regularnie zdja¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji réwniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem
sprawdzenie potgczen elektrycznych.

 Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony

przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

e Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

« Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA!

Rolki s3 wyposazone w ruchome czesci, ktére moga chwycic¢ dtonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac

powazne obrazenia!
« Nie ktas¢ rak na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!
%  Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!
« Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.

Minimalna i maksymalna $rednica drutu spawalniczego: 0,6 — 1,2 mm
Zakres predkosci znamionowej: 1 m/min do 15 m/min

Maksymalne cisnienie gazu: 0,5 MPa (5 baréw)

INSTALACIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

OPIS

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 sg wieloprocesowymi stacjami roboczymi (MMA, TIG, MIG/MAG drut rdzeniowy), wykazuja
synergie przy spawaniu metodg MIG/MAG. Zalecane sg do spawania stali, stali nierdzewnej i aluminium. Regulacja jest prosta i szybka
dzieki zintegrowanemu trybowi «synergicznemu».

W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Urzadzenie to jest dostarczane z wtyczkg 16 A CEE7/7 i powinno by¢ uzywane wytgcznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230V
(50-60 Hz) z trzema kablami w tym jednym neutralnym uziemionym.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz
i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrodta pradu. W niektérych krajach
moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

Nie nalezy uzywac przedtuzacza o przekroju mnigjszym niz 2,5 mm2.



MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

OPIS STANOWISKA (RYS. I)

1 - Klawiatura do ustawiania parametréw spawania (tryb 6 - Wspornik na szpule 100/200mm (210-2) lub 200/300mm
reczny lub synergiczny). (210-4 XL / 211-4)

2 - Podfaczenie bieguna dodatniego 7 - Wyjscie kabla zasilajgcego (2,10 m)

3 - Podtaczenie bieguna negatywnego 8 - Adapter do szybkiego podtaczania weza gazowego.

4 - Kabel odwracajacy biegunowos¢ 9 - Przefgcznik ON / OFF

5 - Europejskie standardy podtaczenia palnika.

OPIS WYSWIETLACZA IHM (RYS. III)

H

1 | Ustawianie pozycji spawania Gorne pokretto

2 | Ustawianie trybu zgrzewania 5 |Dolne pokretto

3 | Regulacja zarzadzania palnikiem

URUCHAMIANIE URZADZENIA

Wiacznik/wytacznik znajduje sie z tytu produktu, przekre¢ na «I», aby wiaczy¢ generator. Przetacznik ten nigdy nie moze by¢
ustawiony w pozycji «O» podczas spawania.

MIG MANUEL - RYS. III

o Wybdr trybu recznego MIG Trzymac wcisniety przycisk 2 i obracaé gérnym [ [ Manua
pokrettem, az pojawi sie napis MIG Manual.
Zwolnic¢ przycisk 2, aby zatwierdzi¢ tryb reczny
MIG.

(jD+ »

» Ustawienia predkosci drutu Przekrec gdrne pokretto, aby ustawic¢ predkos¢ | [ MANUAL H

podawania drutu
§Ct> I=—="
===y

o)

¢ Regulacja napiecia fuku Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawi¢ napiecie 1] [ MANUAL H

tuku ~
=
u---v

U (SOv

o)

¢ Regulacja zarzadzania palnikiem e Aby przejs¢ do trybu normalnego, nalezy
trybu SPOT i DELAY przytrzymac wcisniety przycisk 3.

e Przytrzymac wcisniety przycisk 3 i obrécic¢
gorne pokretto, aby uzyskac i ustawic tryb
SPOT. Ustawienia 0,5 do 5 s.

Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawi¢ tryb
DELAY, Ustawienia 0 do 5 s.

Bspor S Boetay 05
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MIG SYNERGICZNY - RYS. III

 Wybor trybu pracy MIG Synergic- | Trzymac wciéniety przycisk 2 i obraca¢ gérnym I M G swersic
zny pokrettem, az pojawi sie napis MIG Synergic.

Q- =
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Py

o Wybor materiatu drutu

Przytrzymac przycisk 2 i

uzyc¢ dolnego pokretta, aby przej$¢ do menu SCUSH
wyboru materiatu. Gornym pokrettem wybrac ‘ o
zgdany materiat.
/Jr\

o Wybdr $rednicy drutu Przytrzymac przycisk 2 i
uzy¢ dolnego pokretta, aby przej$¢ do menu a
wyboru $rednicy drutu. [ (e)0E..
Gérnym pokrettem wybraé potrzebng $rednice.
Nastepnie zwolnij przycisk 2, aby zatwierdzi¢ +
wybdr. @

» Wybor grubosci do spawania Przekre¢ gdrne pokretto, aby ustawi¢ grubos¢ e
do spawania. %EESI i

o)

U==-y

¢ Regulacja dtugosci tuku

Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawi¢ napiecie
tuku.

Zakres regulacji wynosi (0 -> 49) lub (0 -> -9)
umozliwiajgc wieksze lub mniejsze wgtebianie
materiatu. Jesli spawasz po raz pierwszy,
zalecamy ustawienie dtugosci na 0.

o)

¢ Ustawianie pozycji spawania

Przytrzymac przycisk 1 wcisniety i
przekreci¢ jedno z 2 pokretet, aby
skonfigurowac pozycje spawania.

Q- &

¢ Regulacja zarzadzania palnikiem
trybu SPOT i DELAY

e Aby przej$¢ do trybu normalnego, nalezy
przytrzymac wcisniety przycisk 3.

e Przytrzymac wcisniety przycisk 3 i obrocic¢
gbrne pokretto, aby uzyskac i ustawic tryb

SPOT. Ustawienia 0,5 do 5 s.

Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawi¢ tryb

Q- @

DELAY. Bspor 05, Boear 05
Ustawienia 0 do 5 s.

MENU DODATKOWE
Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ PEG
gornego pokretta w celu wybrania «PEG». 8 Tls

PRE-GAS

Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢ kursor
na wybranym ustawieniu. Za pomocg gornego
pokretta ponownie ustawi¢ pre-gaz w zakresie
od 0 ms do 1000 ms (w krokach co 100 ms)
DomysIne ustawienie wynosi 0 ms.




Oryginalna instrukcja obstugi

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢
gbrnego pokretta w celu wybrania «CSP».,
Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢ kursor na
wybranym ustawieniu. Uzyj ponownie gornego
kota, aby wyregulowac predkos¢ creep Speed
w zakresie od 50% do 100% (w krokach co
10%). Jezeli warto$¢ zadana wynosi 4m/min, a
CSP jest ustawione na 50%, to predkos¢ Creep
Speed wyniesie 2m/min. Domysinym ustawie-
niem jest 50%.

Creep Speed

N+ »

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢
gbrnego pokretta w celu wybrania «BUB».
Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢ kursor

na wybranym ustawieniu. Za pomocg gérnego
pokretta ponownie ustawi¢ Burn Back w zakre-
sie od 0 ms do 20 ms (w krokach co 1 ms).
DomyslIne ustawienie jest 10 ms.

+ B

Burn back

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢
gdrnego pokretta w celu wybrania «POG».
Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢ kursor

na wybranym ustawieniu. Za pomocg gérnego
pokretta ponownie ustawi¢ Post-gaz w zakresie
od 0 ms do 1 000 ms (w krokach co 100 ms).
Domyslne ustawienie wynosi 300 ms.

PGG

Post - Gas

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzyé
gornego pokretta w celu wybrania «SLF».

Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢ kursor na
wybranym ustawieniu. Uzyj ponownie gérnego
kota, aby wyregulowac dtawik w zakresie od 10
do 90 (w krokach co 10). DomysIne ustawienie
wynosi 50.

SLF

+ B

Diawik

RST
0

OFF
AUwaga! Reset jest aktywowany przez us-

tawienie jego wartosci na ON. Nastepuje odlic-
zanie 3s. Po osiggnieciu wartosci 0 nastepuje
reset i ponowne uruchomienie produktu. W
interfejsie i menu dodatkowym ponownie zasto-
sowane zostang ustawienia domysine.

Reset

v

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Urzadzenie to moze spawac drut ze stali 0,6/0,8/1.0 lub ze stali nierdzewnej 0,8/1.0.

Urzadzenie jest dostarczone do uzytku z drutem @ 0,8 ze stali lub stali nierdzewnej. Koncdwka stykowa, ostona palnika zostaty
przewidziane w tym zestawie. Aby mdc spawac drutem o Srednicy 0,6, nalezy uzy¢ palnika, ktérego dtugo$¢ nie przekracza 3m.
Nalezy wymienic rure stykowa (rys. II A). Rolka podajnika drutu jest rolkg zwrotng 0,8/1,0. W tym przypadku, nalezy jg zatozyc tak,
aby widzie¢ napis 0,8. Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+C02). Proporcje CO2 moga sie rozni¢ w zaleznosci od
rodzaju uzywanego gazu. Dla stali nierdzewnej nalezy stosowa¢ mieszanke 2% CO2. Do wyboru gazu, najlepiej zasiegna¢ porady
sprzedawcy. Szybko$¢ przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 12 L/ min w zaleznosci od $rodowiska. Informacje na temat
polaryzacji znajdujg sie na stronie nr 4.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie to moze réwniez spawac drutem aluminiowym 0,8 i 1.0.

Zastosowanie aluminium wymaga specjalnego gazu do spawania: czystego argonu (Ar). Do wyboru gazu, najlepiej zasiegna¢ porady
sprzedawcy. Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 15 do 25 L/ min, w zaleznosci od otoczenia i doSwiadczenia spawacza.

Oto réznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium:

- Rolki: uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Nacisk rolek dociskowych bebna silnikowego na drut: wywiera¢ minimalny nacisk, aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurka kapilarna: Usuna¢ rurke kapilarng przed spawaniem aluminium.

- Palnik: uzy¢ specjalnego aluminiowego palnika. Posiada on powtoke teflonowa, co zmniejszenia tarcie. NIE przecina¢ ostony na
krawedzi ztgcza !! ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek. (rys. IIB)

- Tuba stykowa: stosowac aluminiowa rurke stykowa SPECIAL odpowiadajacq Srednicy przewodu. Informacje na temat polaryzacji
znajduja sie na stronie nr 4.

11
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DRUT SPAWALNICZY «NO GAS»

Aby ustawi¢ parametry tego uzytkowania, nalezy zapoznac sie ze wskazéwkami na stronie 4.
Urzadzenia te pozwalajg na spawanie drutu rdzeniowego «bez gazu» od @0,9 do @1,2 mm.
Uzycie «bez gazu» wymaga uzycia specjalnego watka kompatybilnego z urzadzeniem spawalniczym.

MULTIPEARL 210-2 MULTIPEARL 210-4 XL / 211-4
Rolka typu A dla drutu rdzeniowego @0,9 do | Rolka typ B dla drutu rdzeniowego @0,9 do
71,2 mm. @1,2 mm.

Spawanie drutem proszkowym ze standardowa dyszg moze spowodowac przegrzanie i uszkodzenie palnika. Zaleca sie stosowac
specjalng dysze «No Gas» (nr kat. 041868) lub usungc oryginalng dysze (Rys. III D).
Informacje na temat polaryzacji znajduja sie na stronie nr 4.

PROCEDURA MONTAZU SZPULI I PALNIKOW (RYS. 1V)

o Zdjac¢ dysze z palnika (rys. E) oraz tube stykowa (rys. D). Otworzy¢ klape urzadzenia.

» Umiesci¢ szpule na wsporniku (Rys. A):

Uwzglednic trzpien napedowy stojaka szpuli. Aby zamontowac szpule 200 mm, nalezy dokreci¢ zamocowanie szpuli do maksimum.
adapter (1) stosowany jest wytgcznie do mocowania szpuli 200 mm.

« Dostosowac hamulec (2), aby w momencie zatrzymania spawania unikna¢ splatania sie drutu na bezwtadnej szpuli. Ogdlnie rzecz
biorac, nie dokrecac! Nastepnie dokreci¢ zamocowanie szpuli (3).

* Umiescic rolke / rolki silnika zgodnie z panstwa uzytkowaniem. Rolki dostarczone z urzadzeniem sg rolkami o podwdjnych rowkach
(0,8 i 1,0). Srednica aktualnie uzywanego drutu znajduje sie na zamontowanej rolce. W przypadku drutu o $rednicy 0,8 mm nalezy
uzy¢ wpustu 0,8. Do spawania aluminium lub dla drutu rdzeniowego nalezy uzy¢ odpowiednich rolek. (Rys. B)

Aby wyregulowac nacisk silnika bebna, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci (Rys. C):

» Maksymalnie poluzowa¢ pokretto (4) i je obnizy¢, przetozy¢ przewdd, a nastepnie zamkna¢ podajnik drutu bez jego zaciskania.

« Uruchomi¢ silnik poprzez nacisniecie spustu palnika

« Dokreci¢ pokretto jednoczesnie naciskajac na spust palnika. Gdy drut zaczyna by¢ napedzany, zakonczy¢ dokrecanie.

Uwaga: do drutu aluminium ustawic¢ jak najmniejsze ci$nienie, w celu unikniecia zmiazdzenia drutu.

» Wyciggna¢ drut z palnika na okoto 5cm, a nastepnie umiesci¢ na koncu palnika koficéwke stykowg przystosowang do uzywanego
drutu (rys. D) oraz dysze (rys. E).

PODLACZENIE GAZU

Urzadzenie to wyposazone jest w szybkoztgcze. Zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz ze stacjg robocza.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG

Proces
G Ar+C02 CO2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar
az v v v v v v v v
| | | | N | | | |
@ moziwe | 0070810698105 10108-10|% 7| o8 0.8 1.0 1.0
Sggévyaci?a wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie
MMA
e Wybrac tryb MMA Trzymac przycisk 2 wcisniety i obracaj §nnA
gornym pokrettem, az uzyskasz MMA. a
|
f+\
* Regulacja natezenia Przekre¢ gdrne pokretto, aby ustawic alz]
natezenie spawania.
o At B




MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

¢ Regulacja Arc Force Przekre¢ gérne pokretto, aby ustawic¢ Arc MnA
Force.
Ustawienia od 0 do 100%.
VN ;
@) i 25,
e Ustawienia Hot Start Trzymac wcisniety przycisk 3 i obracac MnA

gornym pokrettem, aby ustawic¢ Hot Start.

Ustawienia od 0 do 100%. ®
+ i
0| =

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

» W urzadzeniu MMA do podtaczenia przewodow elektrody i zacisku uziemienia w ztgczach, kabel odwracajacy biegunowos$¢ musi by¢
odtaczony. Nalezy przestrzegac polaryzacji wskazanej na opakowaniu elektrod.

» Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

« Urzadzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwertorow :

- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.

- Arc Force zapewnia przetezenia, ktore zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do kgpieli.

- Anti-Sticking pozwala tatwo odklei¢ elektrode bez jej zaczerwieniania w przypadku jej przyklejenia.

Nasze porady:
Niski Hot start (goracy start) do cienkich blach i wysoki Hot Start (goracy start) dla metali ciezkich do spawania (brudne lub utlenione

czesai).

TIG PRO (PALNIK Z EUROZLACZEM)

o Wybor trybu pracy TIG PRO (Palnik | Trzymac wcisniety przycisk 2 i obraca¢ gor- [
euro) nym pokrettem, az pojawi sie napis TIG Pro. ﬁ
% m ==<A
{i\ = ===y
o ¥ 23..
¢ Regulacja natezenia Uzyj gérnego pokretta TIG

Pro

v (B0a

Nl

e Ustawianie zanikania tuku (downs- Uzyj dolnego pokretta TIG
lope) : Pro

v 25

o)

o)

o Ustawienia post-gaz Przytrzymac wcisniety przycisk 3 oraz uzy¢
gornego pokretta w celu regulowania Post
Gas.

Q- @

| GRS S0
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TIG EASY (PALNIK Z ZAWOREM)

o Wprowadzi¢ tryb TIG EASY (palnik Trzymac wcisniety przycisk 2 i obraca¢ ITIG
zaworowy) gornym pokrettem, az pojawi sie napis ERSY
TIG EASY.

Q>+ »

¢ Regulacja natezenia Uzy¢ gdrnego pokretta TlE
ERSY

@ 41 (BOa

SPAWANIE TIG LIFT

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon). Mozliwe jest podigczenie palnika EURO, ktdry umozliwia dostep do ustawien
wygaszania tuku i postgazu lub palnika zaworowego, ktéry umozliwia tylko reczne zarzadzanie gazem.

Do spawania metoda TIG, wykonaj nastepujgce kroki:

Spawanie TIG Lift Pro z palnikiem z eurozigczem Spawanie TIG Lift EASY palnikiem z zaworem
e Patrz ztgcza na stronie 4. e Patrz ztgcza na stronie 4.
e Podlaczy¢ waz gazowy do tylnej czesci stacji roboczej i do |e Podiaczy¢ przewodd gazowy z butli gazowej do reduktora
regulatora cisnienia butli gazowej. cisnienia.
o Ustawic przeptyw gazu w reduktorze cisnienia butli. e UstawiC przeptyw gazu w reduktorze ci$nienia butli, a
e Aby przygotowa¢ sie do pracy, nalezy dotkng¢ obrabianego | nastepnie otworzy¢ zawor palnika.
przedmiotu, a nastepnie pociggnac za spust palnika. e Zapton:
¢ Po zwolnieniu spustu nastepuje wyzwolenie tuku zanikajacego,
a nastepnie gazu wtdrnego. Mozna je konfigurowa¢ za pomoca Dotkna¢ elektroda spawana
stacji. czeéé.

 Na koricu spawania:

Podnies$ elektrode 2 do 5
mm od obrabianego przed-
4 miotu.
Nie wyfacza¢ gazu, dopoki elektroda wolframowa nie ostygnie w
wystarczajgcym stopniu.

Regulowany czas trwania rozjasniania tuku (jedynie palnik z euroztagczem).

Odpowiada to czasowi potrzebnemu do stopniowego spadku pradu spawania, az do zatrzymania tuku podczas spawania koncowego.
Funkcja ta pozwala zapobiec peknieciom i wgtebieniom spawania korcowego.

Domyslinie funkcja ta jest ustawiona na 0 sek.

Post-Gaz o regulowanym czasie trwania (tylko palnik z euroztagczem)
Czas, przez jaki obojetny gaz ostonowy bedzie podawany po zgasnieciu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode przed ich
utlenieniem.

Zalecane kombinacje / ostrzenie elektrod

\‘ : Prad @ Elektroda (mm) = @ Dysza Przeptyw
t mm (A) @ Drut (spoiwo) (mm) (Argon L/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
W celu uzyskania optymalnej wydajnosci nalezy uzywac zaostrzonej elektrody w nastepujgcy sposob:
d L=2,5xd
<—L>
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CYKL PRACY I SRODOWISKO PRACY
e Zrodto pradu przedstawia charakterystyke wyjéciowa typu spadajgcego w procesie MMA lub TIG. Zrédto napiecia
charakteryzuje sie ptaskg charakterystyka wyjsciowg w trybie MIG. Jego wspdtczynnik obcigzenia jest zgodny z normag
EN60974-1 i przedstawiono go w ponizszej tabeli:

| [ X/60974-1 @ 40°C (T cyklu = 10 min) 60% (T cyklu = 10 min) | 100% (T cyklu = 10 min)

> |MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
S IMMA 200A @ 18% 110 A 90 A
N TG 200A @ 22% 135A 115A
s |MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
S MMA 130A @ 22% 90 A 75 A
= TG 160A @ 20% 115 A 100 A

OCHRONA TERMICZNA I PORADY

Podczas intensywnego uzytkowania (> cykl pracy) moze zatgczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku gasnie tuk,

a zapala sie kontrolka ochrony.

e ZostawiC odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

» Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawi¢ podtgczone urzadzenie w celu jego schtodzenia.
Podsumowujac:

e Stosowac sie do standardowych zasad dotyczgcych spawania.

o Zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

e Nie pracowa¢ na mokrej powierzchni.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

L OZNAKI PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

Predkos¢ podawania | Otwor wyjsciowy jest zatkany. Oczyscic lub wymieni¢ zespot stykowy i wymieni¢ pro-

drutu spawalniczego dukt antyadhezyjny.

nie jest stata. Drut $lizga sie na rolkach. - Sprawdzié nacisk na rolce lub jg wymienié.

- Drut o $rednicy niekompatybilnej z rolka.
-Niezgodny prowadnik drutu w palniku.

Silnik podajnika drutu | Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno Poluzowa¢ hamulec i rolki.

nie dziata. Sciniete.

Problem ze zrodtem zasilania elektrycz- Sprawdzi¢, czy przetacznik zasilania znajduje sie w
nego. pozycji «ON».

Nieprawidtowe podawa- | Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko- | Wyczysci¢ lub wymienic.

nie drutu. dzony.

Zbyt luzna rolka dociskowa Wyregulowa¢ nacisk rolek napedowych
Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli. Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu spawania. | Nieprawidtowe podtaczenie do zasilania. Nalezy sprawdzi¢ poditaczenie wtyczki i sprawdzi¢, czy
2 gniazdo jest zasilane kablem jednofazowym i kablem
= neutralnym.

% Nieprawidtowe podfgczenie uziemienia. Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan podiaczenia oraz
zacisku).

Niedziatajacy wiacznik palnika. Wymieni¢ wigcznik palnika.

Zablokowany przewdd | Nadkruszony prowadnik drutu. Sprawdzi¢ ostonke i palnik.

za rolkami. Zaciecie drutu w palniku. Wyczyscié lub wymienié.
Brak rurki kapilarnej. Sprawdzi¢ obecnos¢ kapilary.
Zbyt duza predko$¢ drutu. Zmniejszy¢ predkos¢ drutu

Scieg spawalniczy jest | Niewystarczajacy przeptyw gazu. Poprawi¢ przeptyw gazu.

porowaty. Oczysci¢ obrabiany metal.
Pusta butla gazowa. Wymienic.
Niezadowalajaca jakos¢ gazu. Wymienic.
Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru. Unikac przeciggdw, zabezpieczy¢ obszar spawania.
Dysza gazowa zabrudzona. Oczyscic¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.
Staba jakos¢ drutu. Stosowac odpowiedni drut do spawania MIG-MAG.
Zta jakos¢ spawanej powierzchni (rdza, Oczysci¢ metal przed spawaniem
itp...)

15



16

Oryginalna instrukcja obstugi

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 @

Znaczne iskrzenie Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt Sprawdzi¢ ustawienia spawania.
czastek statych wysokie.
bardzo wazne. Nieprawidtowe gniazdo uziemienia. Sprawdzié¢ i ustawi¢ kabel uziemiajacy jak najblizej strefy
spawania
Niedostateczny gaz ostonowy. Wyregulowac przeptyw gazu.
Brak przeptywu gazu na | Nieprawidtowe podtaczenie gazu Sprawdzi¢ podtaczenie gazu w spawarce. Sprawdzi¢
koncéwcee uchwytu zawor elektromagnetyczny.
Urzadzenie nie
dostarcza pradu i $wieci | Wigczyto sie zabezpieczenie termiczne Poczeka¢ do konca okresu chtodzenia, okoto 2 minuty.
sie kontrolka btedu urzadzenia. Kontrolka gasnie.

termicznego.

Wyswietlacz jest

Kabel zacisku uziemienia lub uchwyt
wigczony, ale

g urzadzenie nie s{gﬁg&?g/kgle jest podtgczony do Sprawdzi¢ pofaczenia.

'S, |dostarcza pradu. )

S [Stanowisko jest

'g zasﬂane,_a Ty czujesz Potaczenie uziemienia jest uszkodzone. Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uziemienie panstwa instalacji.
g |mrowienie, ktadac reke

5 |na karoserii.

"E" Urzadzenie Zle spawa | Blad polaryzacji Sprawdzi¢ zalecenia polaryzacji na opakowaniu elektrod.

Po wigczeniu, na | Nie jest przestrzegane napiecie zasilania

wysSwietlaczu  pojawia [ (230V monofazowe +15% lub 400V Sprawdz swojg instalacje elektryczng lub generator

pradu

sie .o trojfazowe +15%)

Stacja uruchamia sie, | Napiecie zasilania < 85V lub > 265V Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
ale na ekranie nic sie

nie pojawia

Stosowac elektrode wolframowa odpowiednich rozmiardw
Btad pochodzacy z elektrody wolframowej | (tungstene)

Niestabilny tuk (tungstene) Uzywac wiasciwie przygotowanej elektrody wolframowej
(tungstene)
g Nadmierny przeptyw gazu Zmniejszy¢ zuzycie gazu
Elektroda wolframowa | Obszar spawania. Chroni¢ strefe spawania przed przeciggami.
utlenia sig i matowieje | Problem gazu lub przedwczesne odciecie [ Sprawdzi¢ i dokreci¢ wszystkie potaczenia gazowe. Przed
na koncu spawania gazu odcieciem gazu zaczekac, az schtodzi sie elektroda.
Elektroda sie topi Btad polaryzadji Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest dobrze podtgczony do +
GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).
Gwarancja nie obejmuje:

e Wszelkich innych szkod spowodowanych transportem.

o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kable, zaciski, itp.).

 Przypadkow nieodpowiedniego uzycia (btedow zasilania, upadkéw czy demontazu).

o Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwroci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture)

- notatke z wyjasnieniem usterki.



Ttumaczenie oryginalnej instrukgji

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

CZESCI ZAMIENNE
MULTIPEARL 210-2

210-2 | 210-4 XL | 211-4

1 Panel sterowania 51931

2 Czarny przycisk 73012

3 Ztacze 1/4 kabla uziemienia 51469

4 | Kabel odwracajgcy biegunowos¢ 71918

5 | Podajnik drutu (bez rolki) 51254 | 51136
6 |Karta graficzna E0059C

7 | Piyta gtéwna E0020C | E0019C
8 | Kabel zasilania 21464

9 | Wytacznik 51230

10 |Kratka wentylatora 51010

11 | Wentylator 51021

12 | Karta mocy 97807C

13 | Stopki 56061

14 | Adapter szpuli 71601 71608
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MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4
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Ttumaczenie oryginalnej instrukgji

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

DANE TECHNICZNE
MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4
Podstawowy
Napiecie zasilania 110V +/- 15% 230V +/- 15%
Czestotliwosc¢ sieci zasilania 50/ 60 Hz
Wyltacznik bezpiecznikow 32A 16 A
Zapasowy MMA TIG MIG-MAG MMA TIG MIG-MAG
Napiecie prézniowe 75V 76 V
Nominalny prad wyjéciowy (12) 20A-130 A 20 A- 160 A 20A-150 A 20 A-200 A 20 A-200 A 20 A-200 A
Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2) 208Vv-252V | 108V-164V 15V - 21,5V 20,8V -28V 10,8V -18V 15V - 24V
Imax
22% 20% 22% 18% 22% 20%
0,
YK pracy W ovc (10 min)* 100% 75A 100 A %A %A 115 A 110 A
60%
90 A 115A 100 A 110 A 135A 130 A

Temperatura urzadzenia podczas pracy

-10°C > +40°C

Temperatura przechowywania

-25°C » +55°C

Stopien ochrony

P21

MULTIPEARL 210-2

MULTIPEARL 210-4XL

MULTIPEARL 211-4

Wymiary (DxSxW)

25x45x35cm

27.5x 55 x 44 cm

41x73x77 cm

Waga

16 kg

20 kg

27 kg

*Te cykle robocze wykonane s zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze witaczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolkal

Nalezy pozostawi¢ urzadzenie podtaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Urzadzenie jest typu «statopradowego» (charakterystyka opadajaca) w MMA i typu «statonapieciowego» (charakterystyka ptaska) w MIG.

IKONY
A Ampery
V Wolt
Hz Herc

Spawanie MIG / MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)

Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pragdem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

Chronione przed dostepem palcéw do czesci niebezpiecznych oraz przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

Staty prad spawania.

Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

UO Znamionowe napigcie prézniowe
U1l Napiecie znamionowe zasilania.
I1max Maksymalny prad znamionowy zasilania (wartoé¢ skuteczna).
I1eff Maksymalny skuteczny prad zasilania.
IEC60 974-1
IEC60 974-10 | zrédto pradu spawania, zgodne jest z normami IEC i klasg A.
Klasa A

Jednofazowy transformator-prostownik.

Cykl pracy zgodny z normag EN 60974-1 (10 minut - 40 ° C).

12: odpowiedni prad spawania konwencjonalnego.

U2: Napigcia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach.
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Ttumaczenie oryginalnej instrukgji

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

C€

Urzadzenie spetnia wymagania dyrektyw Unii Europejskiej. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowesj.

o

Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

UK
CA

Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

Znak zgodno$ci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza.

Luk elektryczny wytwarza promienie niebezpieczne dla oczu i dla skory (nalezy sie chronic!).

Ostroznie, spawanie moze powodowaé pozar lub wybuch.

Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlega selektywnej zbidrce odpaddw - Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza.

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN
Cedex France




