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FR - Vérifier la polarité de I'électrode sur I'emballage.

DA - Kontroller elektrodepolariteten pd emballagen.

DE - Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackung
beschriebenen Angaben zur Polaritat.

ES - Compruebe la polaridad del electrodo sobre el embalaje.
RU - MMpoBepuTb NONSPHOCTb 3NEKTPOAA HA YNaKoBKe.

NL - Kontroller polariteten af elektrode, som angivet pa
emballagen.

IT - Controllare la polarita dell'elettrodo sulla confezione.

PL - Sprawdzi¢ polaryzacje elektrody na opakowaniu.
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STANDARD

GENERELLE INSTRUKTIONER

ﬁ |[£l| Lees og forstd fglgende sikkerhedsanbefalinger, fgr du bruger eller servicerer enheden.
Enhver aendring eller service, der ikke er specificeret i brugsanvisningen, mé ikke udfares.

Producenten er ikke ansvarlig for skader eller skader fordrsaget af manglende overholdelse af instruktionerne i denne manual.
1 tilfzelde af problemer eller usikkerheder, kontakt venligst en kvalificeret person for at hdndtere installationen korrekt.

MIL)O

Dette udstyr ma kun bruges til svejseoperationer i overensstemmelse med graenserne angivet pd det beskrivende panel og/eller i brugervejledningen.
Operatgren skal respektere de sikkerhedsforanstaltninger, der gaelder for denne type svejsning. I tilfeelde af utilstraekkelig eller usikker brug kan
producenten ikke holdes ansvarlig for skader eller kvaestelser.

Dette udstyr skal bruges og opbevares pa et sted, der er beskyttet mod stav, syre eller andre zetsende stoffer. Betjen maskinen i et dbent eller godt
ventileret omrade.

Driftstemperatur:
Brug mellem -10 og 40°C (14 og 104°F).

Opbevares mellem -20 og 55°C (-4 og 131°F).
Luftfugtighed:
Lavere eller lig med 50 % ved 40°C (104°F).

Lavere eller lig med 90 % ved 20°C (68°F).
Hgjde:
Op til 1000 meter over havets overflade (3280 fod).

BESKYTTELSE AF DE ENKELTE

Buesvejsning kan veere farlig og kan fordrsage alvorlige og endda dgdelige kvaestelser.

Svejsning udsaetter brugeren for farlig varme, lysbuestrdler, elektromagnetiske felter, stgj, gasdampe og elektriske stgd. Personer, der baerer
pacemakere, rddes til at rddfare sig med deres laege, for de bruger denne enhed.

For at beskytte dig selv s&vel som den anden skal du sgrge for, at fglgende sikkerhedsforanstaltninger er taget:

For at beskytte dig mod forbreendinger og strdling skal du baere tgj uden manchetter. Dette tgj skal veere isoleret, tgrt, brandsikkert
0g i god stand og daekke hele kroppen.

Baer beskyttelseshandsker, som garanterer elektrisk og termisk isolering.

Brug tilstraekkeligt svejsebeskyttelsesudstyr til hele kroppen: haette, handsker, jakke, bukser... (varierer afhaengigt af anvendelsen/
operationen). Beskyt gjnene under renggring. Betjen ikke, mens du baerer kontaktlinser.

Det kan vaere ngdvendigt at installere brandsikre svejsegardiner for at beskytte omrddet mod lysbuestréler, svejsespraijt og gnister.
Informer folk omkring arbejdsomradet om aldrig at se pd lysbuen eller det smeltede metal og at baere beskyttelsesta;j.

Sgrg for, at operatgren baerer hgrevaern, hvis arbejdet overskrider den tilladte stgjgraense (det samme geelder for enhver person i
svejseomrddet).

QIS

Hold dig veek fra bevaegelige dele (f.eks. motor, ventilator...) med haender, har, tgj osv...
Fjern aldrig sikkerhedsdaekslerne fra kgleenheden, ndr maskinen er tilsluttet - Producenten er ikke ansvarlig for nogen ulykke eller
personskade, der opstdr som fglge af ikke at falge disse sikkerhedsforanstaltninger.

De stykker, der lige er blevet svejset, er varme og kan fordrsage forbraendinger, ndr de manipuleres. Under vedligeholdelsesarbejde
pé braenderen eller elektrodeholderen, bgr du sgrge for, at det er koldt nok og vente mindst 10 minutter, for der foretages indgreb.
Kgleenheden skal veere teendt, ndr der bruges en vandkglet breender for at sikre, at veesken ikke fordrsager forbreendinger. Sgrg
ALTID for, at arbejdsomrddet efterlades sd sikkert og sikkert som muligt for at forhindre skader eller ulykker.

>

SVEJSEROG OG GAS

Rag, gasser og stav, der dannes under svejsning, er farlige. Det er obligatorisk at sikre tilstraekkelig ventilation og/eller udsugning
for at holde rgg og gasser veek fra arbejdsomrddet. En Iufttilfort hjelm anbefales i tilfelde af utilstraekkelig Iufttilfgrsel pd

Q'
arbejdspladsen.
= Kontroller, at luftindtaget er i overensstemmelse med sikkerhedsstandarderne.

Der skal udvises forsigtighed ved svejsning i sm3 omrdder, og operatgren skal have opsyn fra sikker afstand. Svejsning af visse metalstykker, der
indeholder bly, cadmium, zink, kviksglv eller beryllium, kan veere ekstremt giftigt. Brugeren skal ogsd affedte emnet fgr svejsning.

Gasflasker skal opbevares i et dbent eller ventileret omrdde. Cylindrene skal vaere i lodret position fastgjort til en stgtte eller vogn.

Svejs ikke i omrdder, hvor fedt eller maling opbevares.
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BRAND- OG EKSPLOSIONSRISICI

\ Beskyt hele svejseomrddet. Trykgasbeholdere og andet braendbart materiale skal flyttes til en sikkerhedsafstand p& mindst 11
meter.
é En ildslukker skal veere let tilgaengelig.

Veer forsigtig med sprgjt og gnister, selv gennem revner. Det kan veere kilden til en brand eller en eksplosion.
Svejsning af forseglede beholdere eller lukkede rgr bgr ikke foretages, og hvis de dbnes, skal operatgren fjerne alle breendbare eller eksplosive
materialer (olie, benzin, gas...).
Slibeoperationer bgr ikke rettes mod selve enheden, strgmforsyningen eller andre braendbare materialer.

GASFLASKE

Gas, der lzekker fra cylinderen, kan fgre til kvaelning, hvis den er til stede i hgje koncentrationer omkring arbejdsomrédet.
Transport skal foregd sikkert: Cylindre lukket og produktet slukket. Hold altid cylindre i oprejst stilling sikkert lzenket til en fast
stgtte eller trolley.

Luk flasken efter enhver svejseoperation. Vaer pd vagt over for temperaturaendringer eller udszettelse for sollys.

Cylindre skal placeres vaek fra omrdder, hvor de kan blive ramt eller udsat for fysisk skade.

Hold altid gasflasker pd sikker afstand fra buesvejsning eller skeereoperationer og enhver varmekilde, gnister eller flammer.

Veer forsigtig, ndr du dbner ventilen pd gasflasken, det er ngdvendigt at fjerne spidsen af ventilen og sgrge for, at gassen opfylder dine svejsekrav.

ELEKTRISK SIKKERHED
R o

Maskinen skal tilsluttes en jordet strgmforsyning. Brug den anbefalede sikringsstgrrelse.
En elektrisk udladning kan direkte eller indirekte fordrsage alvorlige eller dgdelige ulykker.

Rar ikke ved nogen strgmfgrende del af maskinen (indvendig eller udvendig), ndr den er tilsluttet (braendere, jordkabel, kabler, elektroder), fordi de
er forbundet til svejsekredslgbet.

For du 3bner enheden, er det bydende ngdvendigt at koble den fra lysnettet og vente 2 minutter, sd alle kondensatorerne er afladet.

Rer ikke ved braenderen eller elektrodeholderen og jordklemmen p& samme tid.

Beskadigede kabler og braendere skal udskiftes af en kvalificeret og fagmand. Sgrg for, at kabeltvaersnittet er tilstraekkeligt til brugen (forlaenger- og
svejsekabler). Beer altid tgrt tgj i god stand, for at veere isoleret fra det elektriske kredslgb. Brug isolerende sko, uanset hvilket miljg du arbejder i.

EMC-KLASSIFIKATION
Disse klasse A-enheder er ikke beregnet til at blive brugt pd et boligomrdde, hvor den elektriske strgm forsynes af det
offentlige netvaerk med lavspaendingsstrgmforsyning. Der kan veere potentielle vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk
kompatibilitet pd disse steder pd grund af interferenser sdvel som radiofrekvenser.

DD é Dette udstyr overholder IEC 61000-3-11, hvis strgmforsyningsnetveerkets impedans ved den elektriske installations
tilslutningspunkt er ringere end netvaerkets maksimalt tilladelige impedans Zmax = 0,186 Ohm.

Dette udstyr overholder IEC 61000-3-12-standarden.

ELEKTROMAGNETISKE FORSTYRRELSER

genererer et EMF-felt omkring svejsekredslgbet og svejseudstyret.

Q'
\ De elektriske strgmme, der strgmmer gennem en leder, fordrsager elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen

EMF-felterne kan forstyrre nogle medicinske implantater, sdsom pacemakere. Der bgr treeffes beskyttelsesforanstaltninger for personer, der baerer
medicinske implantater. For eksempel adgangsbegraensninger for forbipasserende eller en individuel risikovurdering for svejserne.

Alle svejsere bgr tage fglgende forholdsregler for at minimere eksponeringen for de elektromagnetiske felter (EMF) genereret af svejsekredslgbet:
* Anbring svejsekablerne sammen — fastggr dem om muligt;

« Hold dit hoved og din torso s langt fra svejsekredslgbet som muligt;

e treek aldrig kablerne rundt om din krop;

e Placer aldrig din krop mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pd samme side af din krop;

o tilslut jordklemmen s3 teet som muligt p& det omrdde, der skal svejses;

o Arbejd ikke for taet p3, leen dig ikke og saet dig ikke p& svejsemaskinen

e svejs ikke, ndr du baerer svejsemaskinen eller dens trédfremfarer.

Personer, der baerer pacemakere, rddes til at konsultere deres lzege, for de bruger denne enhed.
Udseettelse for elektromagnetiske felter under svejsning kan have andre sundhedseffekter, som endnu ikke er kendt.
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ANBEFALINGER TIL VURDERING AF AREALET OG SVEJSEMONTERING

Oversigt

Brugeren er ansvarlig for at installere og bruge lysbuesvejseudstyret i overensstemmelse med producentens anvisninger. Hvis der opdages
elektromagnetiske forstyrrelser, er det brugeren af lysbuesvejseudstyrets ansvar at Igse situationen med producentens tekniske assistance. I nogle
tilfeelde kan denne afhjeelpende handling veere sd simpel som at jorde svejsekredslgbet. I andre tilfeelde kan det veere ngdvendigt at konstruere
et elektromagnetisk skjold omkring svejsestrgmkilden og rundt om hele emnet ved at montere inputfiltre. I alle tilfeelde skal elektromagnetiske
interferenser reduceres, indtil de ikke laengere er generende.

Vurdering af svejseareal

Inden maskinen installeres, skal brugeren vurdere de mulige elektromagnetiske problemer, der kan opstd i det omrade, hvor installationen er planlagt.
. Det bgr iszer overveje fglgende:

a)tilstedevaerelsen af andre strgmkabler (stramforsyningskabler, telefonkabler, kommandokabel osv...) over, under og pé siderne af lysbuesvejsemaskinen.
b) fjernsynssendere og -modtagere;

c) computere og anden hardware;

d) kritisk sikkerhedsudstyr s&som beskyttelse af industrielle maskiner;

e) sundhed og sikkerhed for mennesker i omrddet, sdsom mennesker med pacemakere eller hgreapparater;

f) kalibrerings- og maleudstyr

g) Isolering af udstyret fra andre maskiner.

Brugeren skal sikre sig, at enheder og udstyr, der er i samme rum, er kompatible med hinanden. Dette kan kraeve ekstra forholdsregler;

h) Sgrg for det ngjagtige tidspunkt, hvor svejsningen og/eller andre operationer vil finde sted.

Overfladen af det omré&de, der skal tages i betragtning omkring enheden, afhaenger af bygningens struktur og andre aktiviteter, der finder sted der.
Det areal, der tages i betragtning, kan veere stgrre end de graenser, som selskaberne har fastsat.

Vurdering af svejseareal

Udover svejseomrddet kan vurderingen af selve installationen af lysbuesvejsesystemer bruges til at identificere og Igse tilfelde af forstyrrelser.
Vurderingen af emissioner skal omfatte in situ malinger som specificeret i artikel 10 i CISPR 11. In situ mdlinger kan ogsd bruges til at bekraefte
effektiviteten af afveergeforanstaltninger.

ANBEFALING OM METODER TIL REDUKTION AF ELEKTROMAGNETISK EMISSION

en. Nationalt elnet : Buesvejsemaskinen skal tilsluttes det nationale elnet i overensstemmelse med producentens anbefaling. Hvis der opstar
interferens, kan det vaere ngdvendigt at treeffe yderligere forebyggende foranstaltninger, sdsom filtrering af strgmforsyningsnetvaerket. Det bgr
overvejes at afskaerme strgmforsyningskablet i et metalrgr. Det er ngdvendigt at sikre afskeermningens elektriske kontinuitet i hele kablets laengde.
Afskaermningen skal forbindes til svejsestrsmmens kilde for at sikre god elektrisk kontakt mellem ledningen og svejsestrgmskildens kappe.

b. Vedligeholdelse af lysbuesvejseudstyret: Buesvejsemaskinen skal underkastes en rutinemaessig vedligeholdelseskontrol i henhold til
producentens anbefalinger. Alle adgange, servicedgre og daeksler skal vaere lukket og korrekt 1&st, ndr lysbuesvejseudstyret er taendt.. Buesvejseudstyret
ma ikke aendres pa nogen made, bortset fra de andringer og indstillinger, der er beskrevet i producentens instruktioner. Gnistgabet pa lysbuestart- og
lysbuestabiliseringsanordningerne skal justeres og vedligeholdes i henhold til producentens anbefalinger.

c. Svejsekabler : Kabler skal vaere sd korte som muligt, teet p& hinanden og teet pé jorden, hvis ikke pé jorden.

d. Elektrisk limning: Det bgr overvejes at lime allemetalgenstande i det omkringliggende omrdde. Men metalgenstande forbundet med emnet gger
risikoen for elektrisk stgd, hvis operatgren rgrer ved bdde disse metalelementer og elektroden. Det er ngdvendigt at isolere operatgren fra sddanne
metalgenstande.

e. Jording af den svejste del: N&r delen ikke er jordet - p& grund af elektriske sikkerhedsmaessige &rsager eller pd grund af dens stgrrelse og
placering (hvilket er tilfaeldet med skibsskrog eller metalliske bygningskonstruktioner), kan delens jording i nogle tilfeelde men ikke systematisk,
reducere emissioner. Det er at foretraekke at undgd jordforbindelse af dele, der kan gge risikoen for skader pd brugerne eller beskadige andet elektrisk
udstyr. Hvis det er ngdvendigt, er det hensigtsmaessigt, at delens jording udfgres direkte, men i nogle lande, der ikke tillader en sddan direkte
forbindelse, er det hensigtsmaessigt, at forbindelsen foretages med en kondensator valgt i henhold til nationale regler.

f. Beskyttelse og plettering: Den selektive beskyttelse og plettering af andre kabler og enheder i omré&det kan reducere forstyrrelsesproblemer.
Beskyttelse af hele svejseomrddet kan overvejes til specifikke situationer.

TRANSPORT OG TRANSIT AF SVEJEMASKINEN

Maskinen er udstyret med hdndtag for at lette transporten. Pas pd ikke at undervurdere maskinens vaegt. Hdndtaget(e) kan ikke
bruges til at slynge. Brug ikke kablerne eller braenderen til at flytte maskinen. Svejseudstyret skal flyttes i opretstdende stilling.
Anbring/baer ikke enheden over personer eller genstande.

Left aldrig maskinen, mens der er en gasflaske pd stgttehylden. En fri sti er tilgaengelig, nér du flytter varen.
Det anbefales at fjerne tradrullen fra maskinen, fgr der udfgres nogen lgfteoperation.

Omstrejfende svejsestrsmme/spaendinger kan gdelaegge jordledere, beskadige elektrisk udstyr eller fa komponenter til at varme
op, hvilket kan fordrsage brand.

« Alle svejseforbindelser skal veere godt sikret, kontroller regelmaessigt !

 Kontroller, at metalstykkets fiksering er staerk og uden elektriske problemer!

« Fastggr eller haeng alle elektrisk ledende elementer, sdsom vognen og slyngeudstyret, for at isolere dem

 Anbring ikke elektrisk udstyr, sdsom boremaskiner eller slibemaskiner, oven pé svejsemaskinen uden at isolere dem!
e Anbring altid svejsebraendere eller elektrodeholdere pd en isoleret overflade, nér de ikke er i brug!
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INSTALLATION AF UDSTYR

e Saet maskinen pd gulvet (maksimal haeldning pd 10°.)
« Sgrg for, at arbejdsomradet har tilstraekkelig ventilation til svejsning, og at der er let adgang til kontrolpanelet.
 Maskinen skal placeres i et beskyttet omréde vaek fra regn eller direkte sollys.
 Maskinen ma ikke bruges i et omrdde med ledende metalstgv.
o Maskinbeskyttelsesniveauet er IP21, hvilket betyder:
- Beskyttelse mod adgang til farlige dele fra faste legemer med en diameter pd >12,5 mm og,
- Beskyttelse mod lodret faldende fald.
» Strgmkabler, forlaenger- og svejsekabler skal vaere viklet helt ud for at forhindre overophedning.

Producenten pédtager sig intet ansvar for skader pd bdde genstande og personer som fglge af forkert og/eller farlig brug af
maskinen.

VEDLIGEHOLDELSE / ANBEFALINGER

- Vedligeholdelse bgr kun udfgres af en kvalificeret person. Arlig vedligeholdelse anbefales.
* Sgrg for, at maskinen er taget ud af stikkontakten, og vent i to minutter, fgr du udfgrer vedligeholdelsesarbejde. FARE Hgj
-:D' spaending og strgm inde i maskinen.

e Fjern kabinettet 2 eller 3 gange om &ret for at fierne overskydende stgv. Benyt lejligheden til at f& de elektriske forbindelser kontrolleret af en
kvalificeret person med et isoleret vaerktg;j.

« Kontroller jeevnligt stremforsyningskablets tilstand. Hvis strgmkablet er beskadiget, skal det udskiftes af producenten, dennes eftersalgsservice eller
en lige sd kvalificeret person.

» Sgrg for, at enhedens ventilationshuller ikke er blokeret for at tillade tilstraekkelig luftcirkulation.

e Brug ikke dette udstyr til at tg rgr op, til at oplade batterier eller til at starte en motor.

RISIKO FOR KVAESTELSER PA GRUND AF BEVAEGELIGE DELE!

Tradfremfarerne indeholder bevaegelige dele, der kan fange haender, har, tgj eller veerktgj, hvilket kan fgre til skader! Veer ekstra

forsigtig.

o Laeg ikke hdnden pd maskinens mobile/drejelige/trddfremfaringsdele!
% e Sgrg for, at alle paneler forbliver lukkede, ndr de er i brug!

o Bzer ikke handsker, ndr du farer trdden igennem eller skifter spole.

Minimum og maksimal fyldmetaldiameter: 0,6 — 1,2 mm
Minimum og maksimum trddhastighed: 1 m/min a 15 m/min
Maksimalt gastryk: 0,5 MPa (5 bar).

BRUGERVEJLEDNING

BESKRIVELSE

Denne manual indeholder sikkerheds- og betjeningsinstruktioner. Lees den omhyggeligt, fgr du bruger enheden fgrste gang, og
opbevar den til fremtidig reference.

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 er multiprocessvejsemaskiner (MMA, TIG & MIG/MAG) med Synergy Technology til MIG/MAG.
De er velegnede til svejsning af stél, rustfrit stal og aluminium. Nem og hurtig at saette op takket vaere Synergic-tilstanden

Det anbefales at bruge de svejsekabler, der fglger med enheden, for at opnd de optimale produktindstillinger.

STROMFORSYNING

Denne maskine er udstyret med en 16A-stikddse type CEE7/7, som skal tilsluttes en enfaset 230V (50 - 60 Hz) strgmforsyning
udstyret med tre ledninger og en jordet nul.

Den absorberede effektive strgm (I1eff) vises pd maskinen for optimal udnyttelse. Kontroller, at stremforsyningen og dens beskyttelse
(sikring og/eller strgmafbryder) er kompatible med den strgm, som maskinen har brug for. I nogle lande kan det vaere ngdvendigt at
skifte stikket for at tillade brug ved maksimale indstillinger.

Brug ikke en forleengerledning med et tvaersnit pd mindre end 2,5 mmz2.

MASKINBESKRIVELSE (FIG. I)

1 - Kontrolpanel 6 - Spoleadapter 100/200 mm (210-2) eller 200/300 mm (210-
2 - Positiv Dinze-stik 4 XL/ 211-4)

3 - Negativ Dinze-stik 7 - Strgmledning (2,10 m)

4 - Kabel til vending af polaritet 8 - Gasstik med hurtig udlgsning.

5 - Euro fakkelstik 9 - ON/OFF-knap

BESKRIVELSE IHM ( FIG III)
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Justering af svejseposition

»

@verste knop

N

Indstilling af svejsetilstand

5 | Nedre knap

3 | Justering af blussestyring

TAND

ON/OFF-kontakten er placeret bag p& maskinen. Drej kontakten til "I"-positionen for at starte generatoren. Denne kontakt ma ikke

sl3s fra (til "O") under svejsning.

MIG MANUAL - FIG III

5 Mavoms
Hold knap 2 nede, og drej samtidig p& .
. g, den gverste knap, indtil displayet viser
Valg af manuel MIG-tilstand MIG Manual. Slip knap 2 for at bekreefte | /=
dette valg O
lT”EMANUAL

« Justering af trddhastighed

Drej den gverste knap for at justere
trddhastigheden.

?N D,

2 23..

e Justering af lysbuespaending

Drej den nederste knap for at justere
lysbuespaendingen.

l===p
U===y

I (S0v

l'l'l I E MANUAL H

o Indstilling af styringsbreender i SPOT-
og DELAY-tilstand

e Hold knap 3 nede for at vaelge normal
tilstand.

* Bliv ved med at trykke pa knap 3 og
drej samtidig den gverste knap for at
veelge SPOT-tilstand og konfigurere den.
Justerbar mellem 0,5 og 5 sek.

Drej pd samme made den nederste knap
for at konfigurere DELAY-tilstanden. Jus-
terbar mellem 0 og 5 sek."

Bspor S Boetay 05

MIG SYNERGIC - FIG III

e Valg af MIG Synergic-tilstand

Hold knap 2 nede, og drej samtidig den
gverste knap, indtil "MIG Synergic" vises.

9 =

u F' l E SYNERGIC

e Valg af ledningstype

Hold knap 2 nede, og tryk samtidig pa
den nederste knap for at g& til menuen til
valg af tradtype. Veelg tradtype med den
gverste knap.

Q m»

SCUSH j

2
ArsCO2
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Hold knappen 2 nede, og tryk samti- . @05,
dig pd den nederste knap for at g4 til
¢ Valg af tréddiameter menuen til valg af trdddiameter.
Vaelg diameteren med den gverste knap.
Slip derefter knap 2 for at bekreefte. @
ITl I E SYNERGIC

Valg af metaltykkelse til svejsning

Drej den gverste knap for at veelge den
metaltykkelse, der skal svejses.

¢ Valg af buelaengde

Drej den nederste knap for at veelge
buelaengden.

Den bliver lzengere (0 -> 9) eller kortere
(0 -> -9), hvilket ggr det muligt mere
eller mindre at traenge igennem metallet.
Hvis du svejser for fgrste gang, anbefaler
vi at indstille bueleengden til 0.

M1 [ svnereic
SCUSH | j
BTSN

¢ Valg af svejseposition

Hold knap 1 nede, og drej begge knapper
for at vaelge svejseposition.

» Tryk gentagne gange pa knap 3 for at
veelge normal tilstand.
e Ved stadig at trykke pd knappen 3, drej

e Indstilling af styringsbraenderens SPOT- | den gverste knap for at komme til SPOT-

og DELAY-tilstand

tilstand. Justerbar mellem 0,5 og 5 sek.
Drej pd samme made den nederste knap
for at konfigurere DELAY-tilstanden. Jus-
terbar mellem 0 og 5 sek.

fspor 05 Boecay 05

SEKUNDAR MENU

Forgas

Hold knapperne 1 og 2 nede, og brug den
gverste knap til at veelge «PEG». Brug den
nederste knap til at flytte markgren til indstillin-
gen. Brug den gverste knap igen til at indstille
forgassen fra 0 ms til 1000 ms (i trin p& 100
ms)

Standardindstillingen er 0 ms.

»

PEG
0 (oo

Krybehastighed

Hold knapperne 1 og 2 nede, og brug den
gverste knap til at veelge «CSP». Brug den
nederste knap til at placere markgren pd
indstillingen. Brug den gverste knap igen til at
justere krybehastigheden fra 50 % til 100 % (i
10 % trin). Hvis seetpunktet er 4m/min, og CSP
er indstillet til 50%, vil krybehastigheden vaere
2m/min. Standardindstillingen er 50 %.

Csp

Braend tilbage

Hold knapperne 1 og 2 nede, og brug den
gverste knap til at veelge «BUB». Brug den
nederste knap til at flytte markgren til indstillin-
gen. Brug den gverste knap igen til at justere
Burn Back fra 0 ms til 20 ms (i trin pd 1 ms).
Det

Standardindstillingen er 10 ms.
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Hold knapperne 1 og 2 nede, og brug den POG
gverste knap til at veelge «POG». Brug den
nederste knap til at flytte markgren til indstillin-
Stolpe - Gas gen. Brug den gverste knap igen til at justere
eftergassen fra 0 ms til 1 000 ms (i trin pa 100 .
ms). E:
Standardindstillingen er 300 ms.

»

Hold knapperne 1 og 2 nede, og brug den IISLF -
gverste knap til at veelge «SLF». Brug den ‘

nederste knap til at flytte markgren til indstillin-
gen. Brug den gverste knap igen til at justere
selvet fra 10 til 90 (i 10 trin). Standardindstillin- Z
gen er 50.

Selv

RST
A Advarsel!!!! Nulstillingen aktiveres ved at . g OFF

seette dens veerdi til ON. En nedteelling pa 3s
Nulstil starter. Nar den har ndet 0, sker nulstillingen,

og produktet genstartes. P3 interfacet og den '
sekundzere menu geelder standardindstillin- Z
gerne/vaerdierne igen.

HALVAUTOMATISK STAL / RUSTFRI STALSVEJSNING (MAG)

Enheden er velegnet til svejsning af 0,6/0,8/1,0 staltrdd og 0,8/1,0 rustfri staltréd.

Enheden leveres med kontaktspids, liner og en breender opsat til 0,8 stal- eller rustfri stdltr&d. Til svejsning af 0,6 ledninger skal der
bruges en braender, der ikke er laengere end 3m. For at andre kontaktspidsen (se fig. II A). Rullen er vendbar 0,8/1,0. Indikationen
pd den synlige side af rullen er diameteren i brug. For en 0,6 ledning skal du bruge 0,6 rillen.

Svejsning af stdl eller rustfrit stdl kraever brug af en specifik gasblanding - Argon CO2 (Ar CO2). Andelen af CO2 vil variere afhaengigt
af anvendelsen. Gasflowet til stdlsvejsning er mellem 8 og 12 L/min afhaengig af svejserens miljg og erfaring. For specifikke krav, sgg
rad fra din gasdistributgr.

For polaritet se side 4.

HALVAUTOMATISK ALUMINIUMSVEJISNING (MIG)

Denne svejsemaskine er velegnet til svejsning af 0,8 og 1 mm aluminiumstrade.

For at svejse aluminium kraeves neutral gas "Pure Argon" (AR). For valg af gas, spgrg en gasforhandler til rdds. Gasflowet til svejsning
af aluminium er mellem 15 og 25 L/min afhaengig af svejserens miljg og erfaring.

Maskinopsaetning til aluminiumssvejsning:

- Brug specielle ruller til aluminium

- Indstil trykket pa rullerne til et minimum for at undga at klemme wiren.

- Fjern kapillarrgret, fgr du forbinder aluminiumsbraenderen med en teflonforing.

- Ved svejsning af aluminium skal du bruge en speciel aluminiumsbraender med teflonforing for at reducere friktionen. Skeaer ikke
foringen i naerheden af stikket! Den bruges til at fgre trdden fra rullerne. (Fig II B)

- Kontaktspids: Brug en SPECIAL aluminium kontaktspids svarende til diameteren af ledningen.

For polaritet se side 4.

"INGEN GAS" SVEJSNING

Se instruktionerne pa side 4 for at indstille maskinen til "Ingen gas".

Svejsning af kernetrdd med en standardmundstykke kan overophede og beskadige braenderen. Brug en dyse speciel "No Gas" (ref.
041868) eller fijern den originale dyse (Fig III D).

For polaritet se side 4.

PROCEDURE FOR UDSKIFTNING AF HOLLER OG LAMPREMONTERING (FIG 1V)

e Fjern dysen fra braenderen (fig E) og kontaktspidsen (fig D).

o Abn maskinens sidedar.

» Placer cylinderen pa drivstiften (fig A) pd cylinderstgtten. For en 200 mm trddrulle stram rullen til det maksimale. Adapteren (1) ma
kun bruges til en 200 mm rulle.

« Juster spolebremsen (2) for at undgd, at spoleinertien filtrer sammen trdden, ndr svejsningen stopper. Generelt ma du ikke
overspaende! Skru derefter rullestgtten (3) i.

 Monter den eller de ruller, der passer til din applikation. De medfglgende ruller er dobbeltrillede ruller (0,8/1,0). Indikationen pd
den synlige side af rullen er diameteren i brug. For en 0,8 ledning skal du bruge 0,8 rillen. Til svejsning af aluminium eller kernetr&d
skal du bruge de passende ruller (fig B)

For at justere rullespaendingen (fig C), er processen som fglger: Igsn strammeren til det maksimale (4), start motoren ved at trykke

11
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pd breenderaftraekkeren, spaend strammeren, mens du trykker pd aftreckkeren. Bgj ledningen, hvor den kommer ud af dysen, og
hold den pa plads for at stoppe dens fremgang. Trykjusteringen er ideel, ndr styrerullen glider over wiren, selv ndr den er blokeret
for enden af braenderen.

NB: for aluminiumstrdd skal spsendingen indstilles til minimum for ikke at klemme traden.

o Juster ledningen, s& 5 cm rager ud fra breenderen, og monter derefter kontaktspidsen (korrekt spids til ledningen) (fig D) og
dysen (fig E).

GAS TILSLUTNING
Enheden er designet med en hurtigudlgser gastilslutning. Brug den adapter, der fglger med maskinen.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG

Behandle
G Ar CO2 CO2 Ar Ar CO2 2 % \i / Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v
[ [ [ [ N [ [ [ [
o tigeen- | 0,6-0,8]0,6-0,8 . - |06-09
b Cio | Cig  |08-10 081005 0,8 0,8 1.0 1.0
Sveljii‘;“”' Alle Alle Alle Alle Alle Alle Alle Alle Alle
MMA
AnnA
V'S
[ |

Hold knap 2 nede, og drej samtidig den

* Valg af MMA-tilstand gverste knap for at vaelge MMA-tilstand.

Drej den gverste knap for at veelge sve-

e Justering af svejsestrgm jsestrammen.

o)
Z

MnA

Drej den nederste knap for at justere Arc
e Justering af buekraft Force.
Justerbar fra 0 til 100 % _~

Q
>
=

nnA

Bliv ved med at trykke pa knap 3 og
drej samtidig pa den gverste knap for at
justere Hot Start.

Justerbar fra 0 til 100 % @ ==

¢ Hot Start-justering

>

12
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ELEKTRODESVEJSNING

e Kablet med omvendt polaritet skal frakobles i MMA-tilstand (stick welding) for at forbinde elektrodeholderen og jordklemmen. Tilslut
elektrodeholderen og jordklemmen som angivet pé elektrodeemballagen.

¢ Respekter grundlagetc regler for svejsning

¢ Denne enhed har 3 egenskaber, der er specifikke for invertermaskiner:

- Hot Start: @ger strammen for at hjeelpe med den indledende anslag af lysbuen.

- Arc Force: En punktlig forggelse af stremmen, der undgdr, at elektroden sidder fast i svejsebassinet.

- Anti-Sticking: Muligggr nem fjernelse af elektroden fra metallet.

TIPS :
Lav Hot Start til tynd metalplade og hgj Hot Start til sveerere metal at svejse (snavset metal eller oxideret).

TIG PRO (EURO LOMMELYGTE)

|'|'I | E MANUAL

[ |
. . Hold knap 2 nede, og drej samtidig den % D“ —A
Valg af TIG Pro-tilstand (eurolygte) gverste knap, indtil «TIG Pro» vises. A 7]y
O I 23.

TIG
Pro

e Justering af svejsestrgm Brug den gverste knap. @ ; m IEDA
TIG
Pro
 Nedadg&ende justering Brug den nederste knap. @ . ES

Hold knap 3 nede, og brug samtidig den

* Efterjustering af gas gverste knap til at justere eftergassen.

Q ©

| GRS =11

TIG EASY (VENTILBRANDER)

iTIG
ERSY

»

e Gar ind i TIG EASY-tilstand (ventilbraen- | Hold knap 2 nede, og drej samtidig den
der) gverste knap, indtil "TIG EASY" vises.
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e Justering af svejsestrgm Brug den gverste knap. @ i

TIG LIFT SVEJSNING

DC TIG-svejsning kraever brug af gas (argon). Tilslutning af en ventilbraender giver mulighed for manuelt at justere gasforsyningen,
og tilslutning af en EURO-braender giver ogsd mulighed for at justere downslope- og postgasindstillinger.

For TIG-svejsning skal du fglge nedenstdende trin:

TIG Lift Pro svejsning med en Euro braender TIG Lift EASY svejsning med en ventilbraender

e Se tilslutning side 4.

e Tilslut gasslangen fra braenderen til gasflaskeregulatoren.
« Juster gasflowet pd gasflaskeregulatoren, og dbn derefter
braenderventilen.

e Se tilslutning side 4. * Sldende :

e Tilslut gasslangen til bagsiden af maskinen og til

gasflaskeregulatoren. Ror ved det metalstykke,
o Juster gasflowet p& gasflaskeregulatoren. der skal svejses med

e For at sld en bue rgr ved det metalstykke, der skal svejses, og elektroden

tryk pa breenderens aftreekker. « Ved slutningen af svejsningen:

» Downslope og Post-gas starter automatisk, nér aftraekkeren

li . De kan just & enheden.
Slippes. L kan Justeres pa enhieden Laft elektroden til mellem 2

4 og 5 mm fra metallet.

Stop farst gassen, nér Tungsten-elektroden er kglet ned.

Justerbar nedadgdende haldning (kun euro lommelygte)
Tid, der er ngdvendig for at skifte fra svejsestrgm til minimumstrgm. Undgdr revner og kratere i slutningen af svejsningen. Som
standard er denne funktion sat op til 0 sek.

Justerbar eftergas (kun eurobraender)
Denne parameter bestemmer den tid, hvor gassen frigives, efter at lysbuen er stoppet. Det beskytter svejsebadet og elektroden mod
oxidation, mens metallet afkgles efter svejsning.

Anbefalede indstillinger / Elektrodeslibning

@ Elektrode (mm) =
\:A Nuvaerende (A) @ ledning (pafyld- @ Dyse (mm) Flow (Argon L/min)
m ningsstang)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

For at optimere svejseprocessen anbefales det at slibe elektroden far svejsning som beskrevet i nedenstdende diagram

d L=2,5xd
L

ARBEJDSCYKUS OG SVEJSEMILIO

¢ Maskinen har en specifikation med en "faldende stremudgang" (MMA & TIG). Maskinen har en specifikation med en "konstant
stremudgang" (MIG). Dens driftscyklus efter normen EN60974-1 er angivet i tabellen nedenfor:

. el @ :}r?ln(): (R = 1 60 % (T-cyklus = 10 min) | 100 % (T-cyklus = 10 min)

MIG-MAG 200A @ 20 % 130 A 110 A
MMA 200A @ 18 % 110 A 90 A
TIG 200A @ 22 % 135A 115A

230V
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- (o] - =
. K BTl @ ;Omg (rgiis =it 60 % (T-cyklus = 10 min) | 100 % (T-cyklus = 10 min)

S | MIG-MAG 150A @ 22 % 100 A 90 A
S |MMA 130A @ 22 % 90 A 75 A
= 116 160A @ 20 % 115 A 100 A

TERMISK BESKYTTELSE OG VEJLEDNING
Under intensiv brug (overlegen i forhold til driftscyklussen) kan den termiske beskyttelse aktiveres, i s& fald slukker lysbuen, og indi-

katoren for termisk beskyttelse ﬂ teender.
* Sgrg for, at maskinens ventilations&bninger er klare, hvilket muligger luftcirkulation.
¢ Lad enheden veere tilsluttet efter svejsning for at muligggre afkgling.

Generelt :

¢ Overhold de grundlzeggende regler for svejsning.
e Sgrg for, at luftcirkulationen er god.

o Arbejd ikke i et vadt omréde.

FEJLFINDING

] SYMPTOMER MULIGE ARSAGER RETSMIDLER

Rens kontaktbatchen, eller skift den, og udskift

Knitring blokerer abningen. anti-vedheeftningsproduktet. Ref.041806

Svejsetradens hastighed er ikke Kontroller rulletrykket eller udskift det.
konstant. Traden skrider i rullerne Traddiameter ikke-konsonant med rulle.
' Daekkende Tradfgring i breenderen uden
konsonant.
. . . Rulle- eller rullebremse for stram. Slip bremsen og rullerne.
Afrulningsmotoren virker ikke. . . —
Elforsyningsproblem. Kontroller, at kgreknappen er pa positionen taendt.
Daekker ledningsfering snavset eller .
. R I kift
Darlig tradafvikling. beskadiget. engor eller udskift

Spolebremsen er for stram Slip bremsen

Darlig forbindelse til
hovedforsyningen.

Se grenforbindelsen og se om stikket er 3-faset.

Ingen svejsestrom

Darlig jordforbindelse. Styr jordkablet (tilslutning og klemmetilstand).
Stremkontaktor ude af funktion. Styr breenderudlgseren.
Daekkende tradfgring knust. Tjek afdaekningen og braenderens krop.

O | Traden gnider ned efter rullerne. Lasning af ledningen i breenderen | Rengar ellgr udskift. .

< Ingen kapillarrar. Kontroller tilstedevaerelsen af kapillarrar.

% Ledningshastigheden er for hgj Reducer tradhastigheden

s Gasstremningshastigheden er ikke |Justering af flowomrade 15 til 20 L/min. Renger
tilstreekkelig. det arbejdende metal.
Gasflaske tom. Erstat det.

Gaskvaliteten er ikke

: . Erstat det.
. tilfredsstillende.
Svejsesnoren er poras Luftstrem eller vindpavirkning. Undga luftbleesning, beskyt svejseomradet.
Gasdysen for fuld. Renggr eller udskift gasdysen.
Darlig ledningskvalitet. Brug tilpasset WIRE til MIG-MAG svejsning.

Overflade til svejsning i darlig
stand. (rust osv...)
Lysbuespaendingen for lav eller for
hg;j.

Renggr de arbejdende dele far svejsning.

Se svejseindstillinger.

Meget vigtige blinkende partikler. Kontroller og placer jordkablet for at fa en bedre

Darlig jordforbindelse.

forbindelse.
Beskyttelse af gas utilstraekkelig. Juster gasstremmen.
Ingen gas ved brasnderens o . Se om ggskoblingen ved siden afcmotoren
Darlig gasforbindelse. er godt tilsluttet. Kontroller flowmaleren og

udgang.

magnetventilerne.

15
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2

Ma?k'r?e” leverer ingen str(ar_n, Svejserens termiske beskyttelse er |Vent til slutningen af afkglingstiden, omkring 2
og indikatorlampen for termisk . - .
. sldet til. minutter. Indikatorlampen slukker.
overbelastning lyser.
Displavet er tzendt. men enheden Kablet til jordklemmen eller
I playe ! elektrodeholderen er ikke forbundet | Kontroller forbindelserne.
everer ingen strgm. . ;
til svejseren.
= Hvis du, ndr enheden er taendt,
5 | og du leegger hdnden pd Svejseenheden er ikke korrekt . . . . .
S |svejseenhedens krop, fgler en forbundet til jorden. Tjek stikket og jorden pd dit elektriske netveerk.
O | prikkende fornemmelse.
. Kablet til jordklemmen eller
Dlsplaygt er taendt, men enheden elektrodeholderen er ikke forbundet | Kontroller forbindelserne.
leverer ingen strgm. - ;
til svejseren.
Indgangsspaendingen er uden for
Ved opstart viser displayet HEl . | omrddet (230V 15% for enkeltfaset |F& den elektriske installation tjekket.
eller 400V 15% for 3-faset).
Standard kommer fra | Brug en wolframelektrode med passende stgrrelse
Ustabil bue wolframelektroden Brug en velforberedt wolframelektrode
© For vigtig gasstrgm Reducer gasstrgmningshastigheden
P | Wolframelektroden bliver oxideret Svejsezone Beskyt svejsezonen mod luftstrgmme
og tinder ved slutningen af|Standard kommer fra post-gas, eller | Kontroller og spaend alle gastilslutninger. Vent,
svejsningen. gassen er blevet stoppet for tidligt. |indtil elektroden er afkglet, fgr du stopper gassen.
Elektroden smelter Polaritetsfejl Kontroller, at jordklemmen virkelig er tilsluttet
GARANTI

Garantien daekker fabrikationsfejl i 2 ar fra kebsdatoen (reservedele og arbejde).

Garantien daekker ikke:
¢ Transportskader.
o Normalt slid p& dele (f.eks.: kabler, klemmer osv.).

o Skader pa grund af forkert brug (strgmforsyningsfejl, tab af udstyr, adskillelse).

o Miljgrelaterede fejl (forurening, rust, stgv).

I tilfeelde af fejl returneres enheden til din forhandler ssmmen med:
- Kabsbeviset (kvittering osv ...)
- En beskrivelse af den rapporterede fejl.
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RESERVEDELE

MULTIPEARL 210-2

0

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

1 | Kontrolpanel 51931

2 | Sort knap 73012

3 | Jordkabelstik (1/4) 51469

4 | Polaritetsvendende kabel 71918

5 | Tradfeder (uden rulle) 51254 | 51136
6 | Vis kort E0059C

7 | Hovedkredslgbskort E0020C \ E0019C
8 | Strgmledning 21464

9 | Kontakt 51230

10 | Ventilatorgrill 51010

11 | Ventilator 51021

12 | Strgmkredslgbskort 97807C

13 | Fgdder 56061

14 | Spole wire adapter 71601 71608
15 | Solenoide 71538

16 | Kobler 71304

17



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

(442

69V1S

18



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

TEKNISKE SPECIFIKATIONER

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

Primaer

Strgmforsyningsspaending

110V /-15% |

230V /-15%

Antal faser 1
Netfrekvens 50/60 Hz
Sikring 25A 16 A
Maksimal effektiv forsyningsstrgm I1eff 204 A 129A
Maksimal forsyningsstrgm I1max 409 A 30,2A
Netledningssektion 3x2,5mm2
Maksimal aktiv effekt forbrugt 6730 W
Tomgangsforbrug 17w
Effektivitet ved I2max 84 %
Effektfaktor ved I2max (A) 0,998
EMC klasse EN
Sekundaer MMA TIG MIG-MAG MMA TIG MIG-MAG
Ingen belastningsspaending 75V 76 V
Type svejsestrgm DC
Svejsetilstande MMA, TIG, MIG-MAG
Courant‘ d_e souQage minimal / Minimum svejsestmm / Corriente minima de soldadura / Minimale lastroom / Cor- 20A
rente minima di saldatura / Minimalny prad spawania
oa | 2w | B | B | Bo [oaon
Konventionel spaendingsudgang (U2) 208Vv- | 10,8V- 15V- 208Vv- [108V-1 15V-24V
25,2V 16,4V 21,5V 28V 8V
Imax | 22% 20 % 22 % 18 % 22 % 20 %
Driftscyklus ved 40°C (10 min)*
Standard EN60974-1. 100 % 75A 100 A 90 A 90 A 115A 110 A
60 % 90 A 115A 100 A 110A 135A 130 A
Fungerer temperatur -10°C » 40°C
Opbevaringstemperatur -20°C » 55°C
Beskyttelsesniveau P21
Minimum spoleisoleringsklasse B
MUI.zT:;.IoP_EZARL MULTIPE)?LRL 210-4 MULTIPEARL 211-4
Dimensioner (LxBxH) 25x45x35cm 27,5 x 55 x 44 cm 41 x73x77 cm
Veegt 16 kg 20 kg 27 kg

*Duty cycles er malt i henhold til standard EN60974-1 a 40°C og pd en 10 min cyklus.

Under intens brug (> til driftscyklus) kan den termiske beskyttelse teendes, hvilket slukker lysbuen og indikatoren ﬂ teender.

Hold maskinens forsyning taendt for at muligggre kgling, indtil beskyttelsen annulleres.

Maskinen har en specifikation med en "faldende stremudgang" i MMA og med en "konstant strgmudgang” i MIG/MAG.

Urzadzenie jest typu «statopradowego» (charakterystyka opadajaca) w MMA i typu «statonapieciowego» (charakterystyka ptaska) w MIG.
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SYMBOLER
EN ampere
V Volt
Hz Hertz

MIG/MAG-svejsning (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

Elektrodesvejsning (MMA)

TIG-svejsning (wolfram inert gas)

- Tilpasset til svejsning i miljger med @get risiko for elektrisk stgd. Svejsekilden m& dog ikke placeres s&danne steder.

Beskyttet mod regn og mod fingrenes adgang til farlige dele

Svejse jeevnstrom

1~
50-60 Hz :DD

Enfaset stremforsyning 50 eller 60Hz

uo Nominel ubelastet spaending
Ul nominel forsyningsspaending
I1max Nominel maksimal forsyningsstrem (effektiv veerdi).
I1eff Maksimal effektiv forsyningsstrgm.
IEC60 974-1
Denne svejsemaskine er i overensstemmelse med standard IEC af klasse A.
IEC60 974-10 g
Klasse A
= % ) === | Ensretter-Enfaset omformer.
X(40°C) Driftscyklus i henhold til standard EN 60974-1 (10 minutter — 40°C).

[ %]

12: tilsvarende konventionel svejsestrgm.

u2[-- %]

U2: konventionelle spaendinger i tilsvarende belastning.

C€

Enheden overholder det europaeiske direktiv. Overensstemmelsescertifikatet er tilgaengeligt pa vores hjemmeside.

o

Udstyr i overensstemmelse med marokkanske standarder. Overensstemmelseserklzeringen Co (CMIM) er tilgaengelig pé vores hjemmeside (se forside).

UK
CA

Materialet overholder britiske krav. Den britiske overensstemmelseserklaering er tilgeengelig pd vores hjemmeside (se forside).

il

Overensstemmelsesmaerke EAC (Eurasian Economic Commission).

Den elektriske lysbue producerer farlige strdler for gjne og hud (beskyt dig selv!).

~

Forsigtig, svejsning kan for8rsage brand eller eksplosion.

Al

Advarsel ! Laes brugermanualen.




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

Separat afhentning pdkraevet. Smid ikke i en husholdningsaffaldsspand.

oxs
2
|

Temperaturinformation (termisk beskyttelse).
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