welbach

: A DIGITAL WELDING SYSTEMS
BEDIENUNGSANLEITUNG

User manual | Navod k poutziti | Manuel d'utilisation | Istruzioni per I'uso | Manual de instrucciones | Hasznalati Gtmutaté | Bruksanvisning

TRON 200

EXPONDO.COM



INHALT

CONTENT | OBSAH | CONTENU | CONTENUTO | CONTENIDO | TARTALOM | INNEHALL

25

33

41

49

57

PRODUKTNAME
PRODUCT NAME
NAZEV VYROBKU
NOM DU PRODUIT
NOME DEL PRODOTTO
NOMBRE DEL PRODUCTO
TERMEK NEVE
PRODUKTNAMN
MODELL

PRODUCT MODEL
MODEL VYROBKU
MODELE

MODELLO

MODELO

MODELL

PRODUKTMODELL

HERSTELLER
MANUFACTURER

VYROBCE

FABRICANT

PRODUTTORE

FABRICANTE

TERMELO

TILLVERKARE

ANSCHRIFT DES HERSTELLERS
MANUFACTURER ADDRESS
ADRESA VYROBCE

ADRESSE DU FABRICANT
INDIRIZZO DEL PRODUTTORE
DIRECCION DEL FABRICANTE
A GYARTO CIME
TILLVERKARENS ADRESS

KOMBI SCHWEISSGERAT
COMBINED WELDER

KOMBI SVARECKA

POSTE COMBINE

SALDATRICE MULTIPROCESSO
SOLDADORA MULTIPROCESO
KOMBINALT HEGESZTO
KOMBINERAD SVETSARE

TRON 200

EXPONDO POLSKA SP. Z 0.0. SP. K.

UL. NOWY KISIELIN-INNOWACYJNA 7, 66-002 ZIELONA GORA | POLAND, EU

12.05.2022

BEDIENUNGSANLEITUNG

m 1®

(=105

bt

3+ B>|

> g B> @

Die

Lesen Sie die Bedienungsanleitung sorgfaltig.

Elektrische Gerate dirfen nicht mit dem
Hausmiill entsorgt werden.

Das Gerat entspricht der CE-Erklarung.

Tragen Sie Ganzkorperschutzkleidung!

Achtung! Schutzhandschuhe tragen.

Es ist eine Schutzbrille zu verwenden.

Es sind Schutzschuhe zu tragen.

Achtung! HeiBe Oberflache — Verbrennungsrisiko!
Achtung! Brand — oder Explosionsrisiko.

Warnung! Schadliche Dampfe,
Vergiftungsgefahr! Gase und Dampfe kénnen
gesundheitsgefahrdend sein. Beim SchweiBen
werden SchweiBgase und — dampfe freigesetzt.
Einatmen dieser Substanzen kann die Gesundheit
gefahrden.

Es ist eine SchweiBmaske mit Schutzfilter zu
verwenden.

Warnung! Schadliche Strahlung des
SchweiBbogens.

Keine unter Spannung stehenden Teile
beriihren.

ATTENTION! Die Bilder in der vorliegenden
Anleitung sind Ubersichtsbilder und kénnen in
Bezug auf einzelne Details von dem tatséchlichen
Aussehen abweichen.

urspriingliche  Bedienungsanleitung  ist  die

deutschsprachige Fassung. Sonstige Sprachfassungen sind
Ubersetzungen aus der deutschen Sprache

1. SICHERHEITSHINWEISE

1.1AL

LGEMEINE BEMERKUNGEN

Man hat fur die eigene, sowie fir die Sicherheit
Dritter zu sorgen und die in der Bedienungsanleitung
enthaltenen Anweisungen genau zu befolgen.

Fiir die Inbetriebnahme, Bedienung, Reparatur und
den Maschinenbetrieb dirfen nur entsprechend
qualifizierte Personen zustandig sein.

Das Gerat ist ausschlieBlich gemaB seines Zweckes
zu benutzen.

1.2. VORBEREITUNG DER SCHWEISSARBEITSSTELLE

SCHWEISSEN KANN ES ZUM BRAND ODER ZUR

EXPLOSION KOMMEN

Die Sicherheits — und Arbeitsschutzvorschriften
in Bezug auf SchweiBen sind zu befolgen.
Die Arbeitsstelle muss mit einem geeigneten
Feuerl6scher ausgeristet werden.

Das SchweiBen ist an den Stellen, wo es zur
Entziindung von leicht entflammbaren Werkstoffen
kommen kann, verboten.

Das SchweiBen ist verboten, wenn sich in der Luft
entflammbare Partikel oder Dampfe befinden.

Alle  brennbaren Werkstoffe, innerhalb einer
Reichweite von 12 m von der SchweiBstelle, sind
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zu entfernen oder nach Maoglichkeit mit einer
feuerfesten Decke zu schiitzen.

Es sind SchutzmaBnahmen gegen Funken und
glihende Metallpartikel zu ergreifen.

Es sollte insbesondere darauf geachtet werden,
dass Funken oder heiBe Metallspritzer nicht durch
Schlitze oder Offnungen im Gehé&use, oder durch den
Schutzschirm gelangen kénnen.

Es durfen keine Behalter oder Féasser geschweiBt
werden, die leichtbrennbare Substanzen enthalten
oder enthielten. Das Schweilen in der unmittelbaren
Nahe ist ebenfalls untersagt.

Es durfen keine Druckbehélter, Drucktanks oder
Leitungen von Druckanlagen geschweit werden.
Sorgen Sie immer fir ausreichende Belliftung!
Nehmen Sie fiir die SchweiBarbeit eine stabile
Position ein.

1.3 PERSONLICHE SCHUTZMITTEL
DIE STRAHLUNG DES ELEKTRISCHEN BOGENS KANN
AUGENLEIDEN UND HAUTSTORUNGEN VERURSACHEN

Beim SchweiBen ist eine saubere, feuerfeste und nicht
leitende Schutzkleidung (Leder, dicke Baumwolle)
ohne Olspuren, Lederhandschuhe, feste Schuhe und
eine Schutzhaube zu tragen.

Vor dem Beginn der Arbeit sind alle leicht brennbaren
oder explosiven Gegenstdnde oder Materialien, wie
Propan-Butan, Feuerzeuge oder Streichhdlzer auBer
Reichweite zu bringen.

Verwenden Sie einen  Gesichtsschutz  (Helm
oder Haube) und einen Augenschutz —mit
einem entsprechenden Verdunklungsfilter,
der fir Sehvermoégen des SchweiBers und
fur den SchweiBstromwert geeignet ist. Die
Sicherheitsstandards geben den Farbton Nr. 9
(min. Nr. 8) fir jede Stromstérke unter 300 A vor.
Niedrigere Werte dirfen verwendet werden, wenn
der Bogen den bearbeiteten Gegenstand liberdeckt.
Verwenden Sie immer eine Schutzbrille mit
Seitenschutz und entsprechender Zulassung bzw.
eine andere Schutzabdeckung.

Verwenden Sie Schutzabdeckungen an  der
Arbeitsstelle, um andere Personen vor dem
blendenden Licht oder den Spritzern zu schiitzen.
Tragen Sie immer Ohrstopsel oder sonstige
Horschutzmittel, um  sich gegen Uberhohte
Larmwerte und vor den Funken zu schiitzen.
Unbeteiligte Personen sind bezlglich der Gefahren
durch das Schauen auf den elektrischen Bogen zu
warnen.

1.4. STROMSCHLAGSCHUTZ _
STROMSCHLAG KANN ZUM TODE FUHREN

Die Stromversorgungsleitung ist an die am nachsten
gelegene Steckdose anzuschlieBen. Vermeiden Sie
eine fahrlassige Kabelverteilung im Raum und auf
nicht kontrollierten Oberflachen, da dem Benutzer
ein Stromschlag oder ein Brand drohen kann.

Ein Kontakt mit den elektrisch geladenen Teilen kann
zu einem Stromschlag oder zu einer ernsthaften
Verbrennung fiihren.

Der Lichtbogen und der Arbeitsbereich sind bei
Stromdurchfluss elektrisch geladen.

Der Eingangskreislauf und der interne Stromkreislauf
stehen sténdig unter Spannung.

Die Bauteile, die unter Spannung stehen, dirfen
nicht berihrt werden.




Es sind Isolierungsmatten  oder  sonstige
Isolierungsbeschichtungen auf dem Boden zu
verwenden. Diese miissen ausreichend groB sein,
sodass der Kontakt des Kérpers mit dem Gegenstand
oder mit dem Boden nicht maglich ist.

Verwenden Sie trockene und unbeschadigte
Handschuhe, sowie passende Schutzkleidung.

Der elektrische Bogen darf nicht beriihrt werden.
Vor der Reinigung oder dem Austausch der Elektrode
ist die Stromversorgung abzuschalten.

Man sollte Uberprifen, ob das Erdungskabel
sowie der Stecker an die geerdete Steckdose
richtig angeschlossen wurde. Falscher Anschluss
der Gerateerdung kann zur Gefahr fiir Leben oder
Gesundheit fiihren.

Man sollte die Stromkabel regelméBig in Bezug
auf Beschadigungen oder mangelnde Isolierung
Uberprifen. Das beschédigte Kabel istauszutauschen.
Die fahrlassige Reparatur der Isolierung kann zum
Tod oder Gesundheitsproblemen fiihren.

Bei Nichtbenutzung muss das Gerat ausgeschaltet
werden.

Das Kabel darf nicht um den Kérper herum gewickelt
werden.

Der geschweiBte Gegenstand ist richtig zu erden.
Das Gerat darf ausschlieBlich im einwandfreien
Zustand verwendet werden.

Beschadigte Bestandteile des Gerdtes sind zu
reparieren oder auszutauschen. Bei Hohenarbeiten
sind Sicherheitsgurte zu verwenden.

Alle Bestandteile der Ausristung und der
Sicherheitsgerate sollten an einer Stelle aufbewahrt
werden.

Bei der Einschaltung des Gerates ist das Griffende
maoglichst weit vom Korper zu halten.

Das Massekabel ist moglichst nah an dem
geschweiften Element anzuschlieBen (z.B. am
Arbeitstisch).

NACH DEM ABSCHALTEN DES VERSORGUNGSKABELS
KANN DAS GERAT UNTER SPANNUNG STEHEN

Uberpriifen Sie nach dem Ausschalten des Gerites
und dem Abschalten des Spannungskabels
die Spannung am Eingangskondensator, um
sicherzugehen, dass der Spannungswert gleich Null
ist. Andernfalls dirfen die Bauteile des Gerates nicht
beriihrt werden.

1.5 GAS UND RAUCH
ACHTUNG! GAS KANN GEFAHRLICH FUR DIE
GESUNDHEIT SEIN UND SOGAR ZUM TOD FUHREN.

Bitte immer eine gewisse Entfernung vom Gasauslauf
einhalten.

Beim SchweiBen ist fur gute Beluftung zu sorgen.
Das Einatmen des Gases ist zu vermeiden.

Von  der  Oberfliche der  geschweiBten
Gegenstande sind die chemischen Substanzen
(Schmiersubstanzen, Ldsungsmittel) zu entfernen,
da sie unter Einfluss der Temperatur verbrennen und
dabei gefahrliche gasférmige Substanzen freisetzen.
Das SchweiBen von verzinkten Teilen ist nur bei
vorhandenen, leistungsfahigen Abziigen, mit der
Méglichkeit der Filtrierung und Zufiihrung von
reiner Luft, zuldssig. Die Zinkdampfe sind sehr giftig.
Ein Symptom der Vergiftung ist das sog. Zinkfieber.

2. TECHNISCHE DATEN

Produktname Kombi SchweiBgerat

Modell TRON 200

Nenneingangsspannung / 230V~/50 Hz

Netzfrequenz

Leerlaufspannung [V] 65

Nennbetriebsart 30%

SchweiBstrom [A] 50 - 200 MIG
15— 200 LIFT TIG

40 - 200 MMA
SchweiBspannung [V] (MIG) 15- 24
Art des MIG-Drahtes ®06/08/1.0

Durchmesser
der LIFT WIG-Elektrode [mm]

Durchmesser der LIFT WIG-
Elektrode [mm]

Durchmesser der MMA-
Elektrode [mm]

HOT START (MMA) x

Vollstandig / Kern (flux)
1.0-24

1.6-4.0

ANTI STICK (MMA)
ARC FORCE (MMA)

Gasflusszeit [s] 1
Gehauseschutzgrad P21

Isolationsklasse F

3. BETRIEB

3.1 ALLGEMEINE BEMERKUNGEN

. Das Gerat ist zweckgemaB, unter Einhaltung der
Arbeitsschutzvorschriften und den Angaben aus dem
Typenschild zu verwenden (IP-Grad, Arbeitszyklus,
Versorgungsspannung etc.).

. Die Maschine darf nicht geoffnet werden.
Andernfalls erlischt die Garantie. Die explosiven,
nicht abgedeckten Bestandteile koénnen zu
Kérperverletzungen fiihren.

. Der Hersteller haftet nicht bei technischen
Anderungen des Gerites oder materiellen Schaden
infolge dieser Anderungen.

. Bei Stérungen des Gerates wenden Sie sich bitte an
die Serviceabteilung des Verkaufers.
. Beluiftungsschlitze durfen nicht zugedeckt werden.

Das SchweiBgeréat ist in ca. 30 cm Entfernung von
den umliegenden Gegenstanden aufzustellen.

. Das SchweiBgerat darf weder in Kérperndhe noch
unter dem Arm gehalten werden.
. Die Maschine darf nicht in Raumen verwendet

werden, in denen hohe Abgaswerte oder viel Staub
auftreten. Auch in Rdumen in denen sich Gerate
befinden, die hohe Werte elektromagnetischer
Emissionen aufweisen, sollte das Schweigerat nicht
verwendet werden.
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3.2 LAGERUNG DES GERATES

. Die Maschine ist vor Wasser und vor Feuchtigkeit zu
schitzen.

. Die SchweiBmaschine darf nicht auf eine heiBe
Oberflache gestellt werden.

. Das Gerat ist in einem trockenen und sauberen

Raum zu lagern.

3.3 ANSCHLUSS DES GERATES

3.3.1 STROMANSCHLUSS

. Die Uberpriifung des Stromanschlusses ist durch
eine qualifizierte Person durchzufiihren. Dariber
hinaus sollte eine entsprechend qualifizierte Person
Uberprifen, ob die Erdung und elektrische Anlage
den Sicherheitseinrichtungen und den — vorschriften
entsprechen und sachgerecht funktionieren.

. Das Gerat ist in der Nahe des Arbeitsortes
aufzustellen.

. Der Anschluss von tibermé&Big langen Leitungen an
die Maschine sollte vermieden werden.

. Einphasige Schweimaschinen sollten an eine

Steckdose angeschlossen werden, die mit einem
Erdungsstecker ausgerustet ist.

. Die SchweiBgeréate, die aus dem dreiphasigen Netz
versorgt werden, werden ohne Stecker geliefert.
Der Stecker muss selbsténdig beschafft werden. Mit
der Montage ist eine dazu qualifizierte Person zu
beauftragen.

ACHTUNG! DAS GERAT DARF NUR BETRIEBEN

WERDEN, WENN DIE ANLAGE

UBER EINE FUNKTIONSFAHIGE SICHERUNG VERFUGT!

4. FUNKTIONSWEISE

TRON 200

Beschreibung:
ACHTUNG! Die Zeichnung von diesem
Produkt befindet sich auf der letzte Seite der
Bedienungsanleitung S. 58.

Nr.  Funktion und Beschreibung
1 Grundplatte
2 Kabelausgang ,-"

3 Plug zur Polarisationsénderung:
Verbunden mit dem positiven Pol: MIG-SchweiBen
Verbunden mit dem negativen Pol: FLUX-Schweien

4 Steuereingang des Brenners Spool gun
5 Kabelausgang "+"

6 Vorderabdeckung

7 Feststellknopf

8 Bedienfeld

9 Displayplatte

10  Stromsensor

11 Verbindungen

12 Rechte Abdeckung
13 Hauptplatte

14 Montagebalken

Nr.

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Funktion und Beschreibung
Isolierplatte

Reaktor

Magnetventil

Abscheider

Spulenachse

Griff

Gasanschluss
Netzanschluss
Hauptschalter

Hintere Abdeckung

Lifter

Schnappschloss

Linke Abdeckung (zum Offnen)
Scharnier

Drahtzufiihrung
Drahtftihrung

Ausgang des MIG-Brenners

ANSICHT — SYSTEMKONTROLLE

200 TRON | COMBINED WELDER

STICK/LIFT WIG/MIG-Schalter und die Taste zum
Speichern der Parameter (nach ca. 3 Sekunden
Driicken der Taste)

Wechselschalter zwischen den 2T/4T-Betriebsarten
und die Taste zum Laden von Parametern (nach ca. 3
Sekunden Driicken der Taste)

Schalter des MIG- und Spool gun-Brenners (MIG-
Betriebsart)

Anzeige der SchweiBparameter

MENU-Auswahltaste (MIG- und STICK-Betriebsart)
Einstellknopf fiir SchweiBparameter (Grobeinstellung
durch  Dricken und Drehen des Knopfes;
Feineinstellung nur durch Drehen des Knopfes)
Parametersperrungsanzeige bei  Stillstand  (bei
SchweiBstopp leuchtet die Anzeige auf, das Display
zeigt die letzten SchweiBparameter an)

BEDIENUNG DES GERATES

INBETRIEBNAHME DES GERATES

Nach dem Einschalten des Gerdtes mit dem
Hauptschalter[23] blinkt die Anzeige fiir ca. 5 Sekunden
und das Gerat schaltet in den SchweiBmodus um.

1)




2)
a)

b)

STICK (MMA)-BETRIEBSART

Stoppen Sie das SchweiBen und driicken Sie die
Taste [A] mehrmals, bis die Anzeige LIFT TIG auf dem
Bedienfeld aufleuchtet.

Starten der VRD-Funktion in der STICK-Betriebsart:
Stellen Sie den SchweiBstrom auf 108A ein, halten
Sie die Taste[B] gedrtickt, um die VRD-Funktion ein-
oder auszuschalten. Die Kontrollleuchten der VRD-
Funktion leuchten in der EIN- oder AUS-Position auf,
je nachdem, ob die Funktion ein- oder ausgeschaltet
ist (wie in den Abbildungen 1 und 2 dargestellt).

Abb.

Abb.

9]

d)
e)

2. VRD-Funktion aus.
Das Display zeigt den eingestellten SchweiBstrom
von 80A an (die Werteinheit wird durch eine
leuchtende Kontrollleuchte angezeigt).
Der SchweiBstrom wird mit dem Knopf [F] eingestellt.

3 Sekunden nach der Einstellung  der
SchweiBparameter sollte die Anzeige einmal blinken,
d.h. die Einstellungen wurden gespeichert. Auf dem
Display werden die gespeicherten Parameter beim
Wiedereinschalten des Gerdtes angezeigt, wenn sie
vor dem Ausschalten des Gerates nicht geandert
wurden.

Einstellung Arc Force: Driicken Sie die Taste MENU
[E], bis die Anzeige in den Einstellmodus fir Arc Force
wechselt. Mit dem Drehknopf [F] kann der Wert des
Arc Force Parameters im Bereich von 20%+80%
eingestellt werden. Abbildung 3 zeigt die Anzeige
im Arc Force Einstellungsmodus und einen Wert von
20%.

Abb. 3.

9)

Abb. 4. zeigt das Bedienfeld im STICK-SchweiBmodus.

Abb. 4.
3) LIFT TIG-BETRIEBSART.
a) Stoppen Sie das Schweien und driicken Sie die

b)

Taste [A] mehrmals, bis die Anzeige LIFT TIG auf dem
Bedienfeld aufleuchtet.

Auf dem Display werden die Parameter wie in
Abbildung 5 dargestellt angezeigt.

Abb. 5.

o}

d)
e)

Das Display zeigt den eingestellten SchweiBstrom
von 80A an (die Werteinheit wird durch eine
leuchtende Kontrollleuchte angezeigt).

Der SchweiBstrom wird mit dem Knopf [F] eingestellt.
Nach 3 Sekunden nach der Einstellung der
SchweiBparameter sollte die Anzeige einmal blinken,
d.h. die Einstellungen wurden gespeichert. Auf dem
Display werden die gespeicherten Parameter beim
Wiedereinschalten des Gerdtes angezeigt, wenn sie
vor dem Ausschalten des Gerdtes nicht gedndert
wurden.

Abb. 6 zeigt das Bedienfeld im LIFT TIG-
SchweiBmodus.

Abb. 6.

MIG-BETRIEBSART

Stoppen Sie das SchweiBen und driicken Sie die
Taste [A] mehrmals, bis die Anzeige MIG auf dem
Bedienfeld aufleuchtet.

4)
a)

12.05.2022

Abb. 7. Ansicht des Bedienfeldes im MIG-Modus und zuvor
eingestellter Parameter.

b)

o]

e)

Abb.

Prifung der Drahtzufihrfunktion: Halten Sie die
MIG-Brennertaste 5 Sekunden lang gedriickt, um
in den Modus fir die schnelle Drahtzufiihrung zu
wechseln. Wird die Brennertaste weiterhin gedriickt
gehalten, stoppt die Funktion nach 15 Sekunden.
Auf der Anzeige erscheint die eingestellte Spannung
,194V" und die Drahtvorschubgeschwindigkeit
,6,0m/min”. (Werteinheiten werden durch aktive
Leuchten angezeigt) (siehe Abb. 7).

Um die 2T- oder 4T-Betriebsart wahrend des MIG-
Modus auszuwahlen, drlicken Sie die Taste[B].

2T — Dricken der Taste auf dem Brenner initiiert
den SchweiBvorgang, der Vorgang geht zu Ende
nachdem die Taste nicht mehr gedriickt wird (Das
Gas stromt noch 3 Sekunden lang aus dem Brenner).
4T - Driicken der Taste auf dem Brenner initiiert den
SchweiBvorgang, der Vorgang geht nicht zu Ende
nachdem die Taste nickt mehr gedriickt wird. Erst
das nachste Driicken endet den SchweiBvorgang/
Metallschneiden, nachdem die Taste losgelassen
wird (Das Gas stromt noch 3 Sekunden lang aus dem
Brenner).

Das Einstellen des Knopfes
SchweiBens  fuhrt zu einer  synergistischen
Manipulation der SchweiBspannung und der
Drahtvorschubgeschwindigkeit, die auf dem Display
angezeigt werden.

Die Lichtbogenspannung kann durch mehrmaliges
Driicken der Taste MENU [E] eingestellt werden, bis die
Anzeige ,VoL” erscheint. Um die Lichtbogenspannung
im Bereich von -20%++20% zu andern, drehen Sie
den Knopf [F] (siehe Abb. 8 und 9). Nach 3 Sekunden
nach Ende der Einstellung zeigt die Anzeige wieder
die MIG-Schweiparameter an (siehe Abb. 7).

wahrend  des

oFf @

o v

) LFTTIG

Abb. 9.

Die Induktion kann durch mehrmaliges Driicken der
Taste MENU [E] eingestellt werden, bis die Anzeige
,Ind” erscheint. Um den Induktionswert im Bereich von
-10%-++10% zu andern, drehen Sie den Knopf [F] (siehe
Abb. 10 und 11). 3 Sekunden nach Ende der Einstellung
zeigt die Anzeige wieder die MIG-SchweiBparameter
an (siehe Abb. 7.).

Abb. 10.

Abb. 11.

9) Die Synergiefunktion ermdglicht die
automatische  Auswahl der  SchweiBparameter,
nachdem der  gewdhlte Drahtdurchmesser

festgelegt wurde. Der Anwender kann dann die
Lichtbogenspannung und Induktivitat einstellen. Die
Drahtvorschubgeschwindigkeit wird abhangig von
der Einstellung der Lichtbogenspannung automatisch
ausgewahlt.

Der vorgegebene Drahtquerschnitt kann durch
mehrmaliges Driicken der Taste MENU [E] eingestellt
werden, bis die Anzeige ,d-" erscheint. Um den
Drahtquerschnittswert im Bereich von 0,6 /0,8 /1 mm
zu andern, drehen Sie den Knopf [F] (siehe Abb. 12). 3
Sekunden nach Ende der Einstellung zeigt die Anzeige
wieder die MIG-SchweiBparameter an (siehe Abb. 7.).

Abb. 12.

h)

3 Sekunden nach der Einstellung  der
SchweiBparameter sollte die Anzeige einmal blinken,
d.h. die Einstellungen wurden gespeichert. Auf dem
Display werden die gespeicherten Parameter beim
Wiedereinschalten des Gerates angezeigt, wenn sie
vor dem Ausschalten des Gerates nicht geandert
wurden.

Das Bedienfeld sollte Parameter anzeigen, wie in
Abb. 13 dargestellt, oder wie in Abb. 7, wenn Sie
Spool gun verwenden.




Abb. 13.

J)

k)

Solange das SchweiBen lauft, ist die Anzeige

gesperrt und zeigt den aktuellen SchweiBstrom und
die aktuelle SchweiBspannung an, die gesperrte
Anzeige wechselt nach 2 Sekunden (ab SchweiBende)
automatisch auf die Anzeige von Spannung und
Drahtvorschubgeschwindigkeit.
Die Umschaltung zwischen MIG-Brenner und Spool
gun kann mit der REM[C]-Taste erfolgen. Wenn die
Leuchte neben der REM[C]-Taste leuchtet, ist der
Spool gun-Modus eingeschaltet. Wenn die Leuchte
neben der REM[C]-Taste nicht leuchtet, ist der MIG-
Brenner-Modus eingeschaltet (siehe Abb. 14).

Abb. 14.

5)

SPEICHERN UND HERUNTERLADEN

VON PARAMETERN

Speichern der Einstellungen: Halten Sie die [A]-Taste
3 Sekunden lang gedriickt, bis die Leuchte tber der
[A]-Taste aufleuchtet. Auf der Spannungsanzeige wird
die Speicherungsadresse angezeigt. Durch Einstellen
des Knopfes [F] konnen Sie die Speicheradressen von
P01 bis P10 ersetzen. Um die ausgewahlte Adresse
zu ersetzen, driicken Sie die [A]-Taste innerhalb von
10 Sekunden nach der Auswahl der Adresse. Nach
mehr als 10 Sekunden wird die Adressenanderung
abgebrochen (siehe Abb. 15).

Herunterladen der Einstellungen: Halten Sie die [B]-
Taste 3 Sekunden lang gedriickt, bis die Leuchte tber
der [B]-Taste aufleuchtet. Auf der Spannungsanzeige
wird die Speicheradresse angezeigt. Durch Einstellen
des Knopfes [F] kénnen Sie die Speicheradressen
von P01 bis P10 andern. Um die Adresse zu wéhlen,
dricken Sie die [A]-Taste innerhalb von 10 Sekunden
nach der Auswahl der Adresse. Nach mehr als 10
Sekunden wird die Adressendnderung abgebrochen
(siehe Abb. 16).

Abb. 16. Herunterladen der Parameter unter der
Adresse P01

WIG GRIFF

-

Langer Aufsatz, hinten
Kurzer Aufsatz, hinten
Spannhilse
Brenner-Griff

Spannhtilse im Gehause

(<2 NV, N CV A )

Keramikduse

0

MIG GRIFF

1 Duse
2 Endsttick
3 MIG-SchweiBgriff
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5. ANSCHLUSS DER KABEL
BESCHREIBUNG
SCHWEIBMODUS STICK (MMA)

1.

2.

o0 oo

1. Wahlen Sie die Funktion STICK-SchweiBen auf dem
Bedienfeld (8).

SchlieBen Sie das Erdungskabel an den mit ,+"(5)
gekennzeichneten Stecker an und drehen Sie den
Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.
SchlieBen Sie dann das SchweiBkabel an den mit ,-"
gekennzeichneten Stecker (2) an und drehen Sie den
Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.
HINWEIS! Die Polaritdt der Dréhte kann variieren!
Samtliche Informationen beziiglich der Polarisierung
sollten auf der Verpackung der vom Hersteller
gelieferten Elektroden vorhanden sein!

Jetzt kann das Netzkabel angeschlossen und die
Stromversorgung aktiviert werden; nach Anschluss
des Massekabels an das SchweiBgerat kann mit der
Arbeit begonnen werden.

Netzanschluss

Erdung

GeschweiBtes Werkstiick
Brenner

SCHWEIBMODUS LIFT TIG

1.

2.

Wahlen Sie die Funktion TIG-SchweiBen auf dem
Bedienfeld (8).

SchlieBen Sie das Erdungskabel an den mit ,+"(5)
gekennzeichneten Stecker an und drehen Sie den
Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.
SchlieBen Sie dann das TIG-SchweiBkabel an den mit
.-" gekennzeichneten Stecker (2) an und drehen Sie
den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern. Die
Gasleitung sollte unbedingt direkt an die Gasflasche
angeschlossen werden. Die Gas-Strom-Einstellung
erfolgt tiber den Knopf am SchweiBgriff.

Jetzt kann das Netzkabel angeschlossen und die
Stromversorgung aktiviert werden; nach Anschluss
des Massekabels an das SchweiBgerat kann mit der
Arbeit begonnen werden.
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Netzanschluss

Brenner

GeschweiBtes Werkstiick
Erdung

Gasreduzierer
Gasbehalter

CHWEISSMODUS MIG/ Synergie

Wahlen Sie die Funktion MIG-SchweiBen auf dem
Bedienfeld (8).

SCHWEIBEN MIG:

SchlieBen Sie das Erdungskabel an den mit ,-"(2)
gekennzeichneten Stecker an und drehen Sie den
Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.
SchlieBen Sie das Polaritatswechselkabel (3) an den
mit ,+"(5) gekennzeichneten Stecker an und drehen
Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.
Das MIG-SchweiBkabel wird an die mit 31
gekennzeichnete Buchse angeschlossen und die
Mutter am Stecker angezogen.

Den entsprechenden Schweidraht einlegen und die
Gasflasche an den Anschluss an der Riickseite des
Gerates anschlieBen.

Netzanschluss

Erdung

GeschweiBtes Werksttick
Brenner

Gasreduzierer
Gasbehalter
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3. FLUX-SCHWEISSEN

a. SchlieBen Sie das Erdungskabel an den mit ,+"(5)
gekennzeichneten Stecker an und drehen Sie den
Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

b. SchlieBen Sie das Polaritatswechselkabel (3) an den
mit ,-"(2) gekennzeichneten Stecker an und drehen
Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

c Das MIG-SchweiBkabel wird an die mit 31
gekennzeichnete Buchse angeschlossen (die Abb.
befindet sich im Pkt. 4) und die Mutter am Stecker

angezogen.

d. Den zum FLUX-SchweiBen entsprechenden Draht
einlegen.

4. Das Netzkabel anschlieBen und die Stromversorgung

aktivieren; nach Anschluss des Massekabels kann mit
dem SchweiBvorgang begonnen werden.

a. Netzanschluss

b. Erdung

c Geschweiftes Werkstiick
d. Brenner

6. ENTSORGUNG DER VERPACKUNG

Wir  bitten Sie, das Verpackungsmaterial (Pappe,
Plastikbander und Styropor) aufzubewahren, um im
Servicefall das Gerat bestmdglich geschitzt zuriicksenden
zu kénnen!

7. TRANSPORT UND LAGERUNG

Beim Transport sollte das Gerat vor Erschitterung und
Stlirzen geschitzt werden. Das Abstellen von Dingen
auf das obere Teil des Gerates sollte vermieden werden.
Lagern Sie die SchweiBmaschine in einer gut durchlifteten
trockenen Umgebung ohne korrosive Gase.

8. REINIGUNG UND WARTUNG

. Ziehen Sie vor jeder Reinigung und bei
Nichtbenutzung des Gerédtes, den Netzstecker und
lassen Sie das Gerét vollstandig abkihlen.

. Verwenden Sie zum Reinigen der Oberflache
ausschlieBlich Mittel ohne atzende Stoffe.

. Lassen Sie nach jeder Reinigung alle Teile gut
trocknen, bevor Sie das Geréat erneut verwenden.

. Bewahren Sie das Geréat an einem trockenen, kiihlen,

vor Feuchtigkeit und direkter Sonneneinstrahlung
geschutzten Ort auf.

9. REGELMASSIGE PRUFUNG DES GERATES

Prifen Sie regelmaBig, ob Elemente des Gerétes

Beschadigungen aufweisen. Sollte dies der Fall sein, darf

das Gerat nicht mehr benutzt werden. Wenden Sie sich

umgehend an lhren Verkdufer um Nachbesserungen
vorzunehmen.

Was tun im Problemfall?

Kontaktieren Sie lhren Verkaufer und bereiten Sie folgende

Angaben vor:

. Rechnungs — und Seriennummer (letztere finden Sie
auf dem Typenschild).

. Gdf. ein Foto des defekten Teils.

. Ihr Servicemitarbeiter kann besser einschatzen worin
das Problem besteht, wenn Sie es so prazise wie
maoglich beschreiben. Je detaillierter Ihre Angaben
sind, umso schneller kann Ihnen geholfen werden!

ACHTUNG: Offnen Sie niemals das Gerdt ohne

Riicksprache mit dem Kundenservice. Dies kann lhren

Gewaéhrleistungsanspruch beeintrachtigen!
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USER MANUAL

The operation manual must be read carefully.

Never dispose of electrical equipment together
with household waste.
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This machine conforms to CE declarations.
Use full body protective clothing.
Attention! Wear protective gloves.

Safety goggles must be worn.

Protective footwear must be worn.

({F(]=15)

Attention! Hot surface may cause burns

ali,
Attention! Risk of fire or explosion.

Attention! Harmful fumes, danger of poisoning.
Gases and vapours may be hazardous to health.
Welding gases and vapours are released during
welding. Inhalation of these substances may be
hazardous to health.

g

Use a welding mask with appropriate filter
shading.

CAUTION! Harmful radiation of welding arc.

> ©

Do not touch any live parts.

A PLEASE NOTE! Drawings in this manual are for
illustration purposes only and in some details may
differ from the actual product.
The original operation manual is in German. Other
language versions are translations from German.

1. SAFETY OF USE

1.1. GENERAL NOTES

. Take care of your own safety, as well as that of others,

by reviewing and strictly following the instructions

which are included in the operating manual of the

device.

Only qualified and skilled personnel can be allowed

to start, operate, maintain and repair the machine.

. The machine must never be operated contrary to its
intended purpose.

1.2. PREPARATION OF WELDING WORK SITE

WELDING OPERATIONS MAY CAUSE FIRE OR

EXPLOSION

. Strictly follow the occupational health and safety
regulations applicable to welding operations and
make sure to provide appropriate fire extinguishers
at the welding work site.

. Never carry out welding operations in flammable
locations posing the risk of material ignition.
. Never carry out welding operations in an atmosphere

containing flammable particles or vapours of
explosive substances.

. Remove all flammable materials within 12 meters
of the welding operations site and if removal is
not possible cover flammable materials with fire
retardant covering.

. Use safety measures against sparks and glowing
particles of metal.
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Make sure that sparks or hot metal splinters do
not penetrate through the slots or openings in the
coverings, shields or protective screens.

. Do not weld tanks or barrels that contain or have
contained flammable substances. Do not weld in the
vicinity of such containers and barrels.

. Do not weld pressure vessels, pipes of pressurised
installations or pressure trays.

. Always ensure adequate ventilation.

. It is recommended to take a stable position prior to
welding.

1.3 PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT

ELECTRIC ARC RADIATION CAN DAMAGE EYES AND

SKIN

. When welding, wear clean, oil-stain-free protective
clothing made of non-flammable and non-
conductive material (leather, thick cotton), leather
gloves, high boots and protective hood.

. Before welding remove all flammable or explosive
items, such as propane butane lighters or matches,
from the area.

. Use facial protection (helmet or shield) and eye
protection, with a filter featuring a shade level
matching the vision of the welder and the welding
current. The safety standards suggest colouring No.
9 (minimum No. 8) for each current below 300 A.
A lower colouring of the shield can be used if the arc
is covered by the workpiece.

. Always use approved safety glasses with side
protection under the helmet or any other cover.
. Use guards for the welding operations site in order

to protect other people from the blinding light
radiation or sparks.

. Always wear earplugs or other hearing aids to
protect against excessive noise and to avoid sparks
entering the ears.

. Bystanders should be warned to not look at the arc.

1.4. PROTECTION AGAINST ELECTRIC SHOCK

ELECTRIC SHOCK CAN BE LETHAL

. The power cable must be connected to the nearest
socket and placed in a practical and secure position.
Positioning the cable negligently in the room and on
a surface which was not checked must be avoided as
it can lead to electrocution or fire.

. Touching electrically charged elements can cause
electrocution or serious burns.

. Electrical arc and the working area are electrically
charged during the power flow.

. Input circuit and inner power circuit of the devices
are also live when the power supply is turned on.

. The live elements must not be touched.

. Dry, insulated gloves without any holes and
protective clothing must be worn at all times.

. Insulation mats or other insulation layers, big enough

as not to allow for body contact with an object or the
floor, must be placed on the floor.

. The electrical arc should not be touched.

. The electrical power must be shut down prior to
cleaning the device or when performing an electrode
replacement.

. It must be checked if the earthing cable is properly
connected or the pin is connected correctly to the
earthed socket. Incorrect connection of the earthing
can cause life or health hazard.
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. The power cables must be regularly checked for
damage or lack of insulation. Damaged cables must
be replaced. Negligent insulation repair can cause
death or serious injury.

. The device must be turned off when it is not being
used.

. The cable mustn't be wrapped around the body.

. A welded object must be properly grounded.

. Only equipment in good condition can be used.

. Damaged device elements must be repaired or
replaced. Safety belts must be used when working
at height.

. All equipment and safety elements must be stored
in one place.

. When the device is switched on, the handle end
must be kept away from the body.

. The ground cable should be connected as close as

possible to the welded element (e.g. to a work table).

THE DEVICE MAY STILL BE ELECTRICALLY CHARGED

AFTER POWER CABLE IS DISCONNECTED

. Voltage in the input capacitor must be checked upon
turning off the device and disconnecting it from the
power source. Make sure that the voltage value is
equal to zero. Otherwise, the device elements must
not be touched.

1.5 GASES AND FUMES
PLEASE NOTE! GAS MAY BE LETHAL OR DANGEROUS
TO HUMAN HEALTH!

. Always keep away from the gas outlet

. When welding, ensure good ventilation. Avoid
inhalation of the gas.

. Chemical substances (lubricants, solvents) must be

removed from the surfaces of welded objects as they
burn and emit toxic smokes under the influence of
temperature.

. The welding of galvanised objects is permitted only
when efficient ventilation is provided with filtration
and access to fresh air. Zinc fumes are very toxic, an
intoxication symptom is the so-called metal-fume
fever.

2. TECHNICAL SPECIFICATIONS

Product name Combined Welder

Model TRON 200
Voltage/frequency 230V~/50 Hz
Idling voltage [V] 65
Rated work cycle 30%
Welding current [A] 50 - 200 MIG
15 —200 LIFT TIG
40 - 200 MMA
Welding voltage [V] (MIG) 15- 24
Wire diameter [mm] (MIG) ®0.6/08/1.0
MIG wire type Full/cored wire (flux)
Diameter of LIFT TIG electrode 1.0-24
[mm]
Diameter of MMA electrode 1.6-4.0
[mm]

HOT START (MMA) x
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Gas flow time [s] 1
Housing protection class P21
Insulation F
3. OPERATION
3.1 GENERAL NOTES
. The device must be used according to its purpose,

with observance of OHS regulations and restrictions
resulting from data included in the rating plate (IP
level, operation cycle, supply voltage, etc.).

. The machine must not be opened, as it will void
the warranty. In addition, exploding, unshielded
elements can cause serious injuries.

. The producer does not bear any responsibility for
technical changes in the device or material losses
caused by the introduction of the said changes.

. In case of incorrect device operation, contact the
service centre.
. Ventilation slits must not be covered — the welder

must be positioned at 30 cm distance from objects
surrounding it.

. The welder must not be held under your arm or near
to your body.
. The machine must not be used in rooms with

aggressive environments, high dustiness and near
devices with high electromagnetic field emissions.

3.2 DEVICE STORAGE

. The machine must be protected against water and
moisture.

. The welder must not be set on heated surfaces.

. The device must be stored in a dry and clean room.

3.3 CONNECTING THE DEVICE

3.3.1 CONNECTING THE POWER

. The power connection must be performed by
a qualified person. In addition, a suitably qualified
person should check whether the earthing and
electrical system are in accordance with the safety
regulations and if it works properly.

. The device must be placed near the work station.

. The connection of excessively long cables to the
machine must be avoided.

. One-phase welders should be connected to a socket
fitted with an earthing prong.

. Welders powered from a 3-Phase network are

delivered without a plug, the plug must be obtained
independently and installation should be assigned to
a qualified person.
PLEASE NOTE! THE DEVICE MAY ONLY BE USED
UPON CONNECTION TO A SYSTEMWITH A PROPERLY
FUNCTIONING FUSE!

4. OPERATION
TRON 200
Machine description:
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No.
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11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

ATTENTION! This product’s view can be found on
the last pages of the operating instructions (pp. 58).

Function and description:
Base plate
“-" lead output

Polarisation change pin:
Connected to the positive pole — MIG welding
Connected to the negative pole — FLUX welding

Control input of the Spool gun
“+" lead output
Front panel

Knob

Control panel
Display board
Current sensor
Connectors

Right cover

Main board
Mounting bar
Insulation board
Reactor

Magnetic valve
Separator

The axis of the reel
Handle

Gas connection
Power connector
Main switch

Rear panel

Fan

Push lock

Left cover (for opening)
Hinge

Wire feeder

Wire guide

MIG torch output
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CONTROL PANEL VIEW

200 TRON | COMBINED WELDER

0%
© m/min

A STICK/LIFT TIG/MIG switch and parameter saving
button (after holding for approx. 3 seconds)

B. Switch between 2T/4T modes and parameter loading
button (after holding for approx. 3 seconds)

C. MIG torch switch and Spool gun (work in MIG mode)

D.  Welding parameters display

E. MENU selection button (operation in MIG and STICK
mode)

F. Welding adjustment knob (coarse adjustment by
pressing the knob and turning it, fine adjustment
only by turning the knob)

G. Indicator light for parameter lock at stops (after
stopping welding the indicator lights up, the display
shows the last welding parameters)

DEVICE OPERATION

1) STARTING THE DEVICE
After switching the device on with the main switch
[23], the display flashes for approx. 5 seconds, and
then the device switches into welding mode.

2) WORK IN STICK MODE (MMA)

a) Stop welding and press the [A] button several times
until the LIFT TIG indicator on the control panel lights
up.

b) Starting the VRD function in STICK mode: Set the
welding current to 108A, hold down the [B] button
to enable or disable the VRD function. The VRD
function indicators will light up in the ON or OFF
position depending on whether the function is on or
off (as in figures 1 and 2).




Fig. 2. The VRD function disabled.

) The display will show the set welding current 80A (the
unit of value will be signalled by a lit indicator).

d)  Adjusting the welding current is done using the [F]
knob.

e) After 3 seconds since the welding parameters have
been set, the display should flash once, which means
that the settings have been saved. The display will
show the saved parameters when the device is
switched on again, if they were not changed before it
was turned off.

f) Arc force adjustment: press the MENU [E] button so
that the display switches to Arc force setting mode.
Use the [F] knob to adjust the Arc force parameter
value in the range of 20% + 80%. Figure 3 shows the
display in Arc strength setting mode and 20%.

Fig. 3.
a) Fig. 4 shows the control panel in STICK welding
mode.

3) WORK IN LIFT TIG MODE

a) Stop welding and press the [A] button several times
until the LIFT TIG indicator on the control panel
lights up.

b)  The display will show the parameters as shown in
Figure 5.

) The display will show the set welding current 80A
(the unit of value will be signalled by a lit indicator).

d) Adjusting the welding current is done using the [F]
knob.

e) 3 seconds after the welding parameters have been set,
the display should flash once, which means that the
settings have been saved. The display will show the
saved parameters when the device is switched on again,
if they were not changed before it was turned off.

f) Fig. 6 shows the control panel during the LIFT TIG
welding process.

Fig. 6.

4) WORK IN MIG MODE

a) Stop welding and press the [A] button several times
until the MIG indicator on the control panel lights up.

\'nnw { E : ._‘

® e ve

UFT TIG

Fig. 7. Panel view in MIG mode and pre-set parameters.

b)  Checking the wire feeding function: Press the MIG
torch button and hold it for 5 seconds to enter the
quick wire feed mode. If the torch button is still held,
the function will stop after 15 seconds.

<) The display will show the set voltage ,19.4V" and the
wire feed speed ,6.0m/min" (units of value will be
signalled by lit indicator lights) (see Fig. 7.).

d) To select 2T or 4T mode during MIG mode, press the
[B] button.

» 2T — press this button on the burner to start the
metal welding process, release this button to end
this process. (gas will be coming out of the torch for
3 more seconds).

» 4T — press this button on the burner to start the
metal welding process, releasing this button does
not end this process. Press and release this button
again to end the metal welding/cutting process (gas
will be coming out of the torch for 3 more seconds).

e)  Adjusting the knob during welding will result in
synergic manipulation of the welding voltage and the
wire feed speed, which will be showed on the display.

f) The arc voltage can be adjusted by pressing the
MENU [E] button several times, until the display shows
,VoL". In order to change the arc voltage value in the
range-20% + + 20%, turn the [F] knob (see Fig. 8 and
9). 3 seconds after the end of the setting, the display will
present again the MIG welding parameters (see Fig. 7.).
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Fig. 9.

The induction can be adjusted by pressing the [E]
MENU button several times, until the display shows
.Ind”. In order to change the induction value in the
range-10% =+ + 10%, turn the [F] knob (see Fig. 10 and
11). After 3 seconds from the end of the setting, the

display will present again the MIG welding parameters
(coo Fin 7))
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Fig. 11.

g)  Synergy function enables automatic selection of
welding parameters after the chosen wire diameter
has been set. The user can then adjust the arc
voltage and inductance. The wire feed rate is selected
automatically depending on the arc voltage set.

The adjustment of the wire cross-section can be made
by pressing the [E] MENU button until the display
shows ,d-". To change the wire cross-section between
0.6/0.8/1 mm, turn the knob [F] (see Fig. 12.). After 3
seconds from the end of the setting, the display will
present again the MIG welding parameters (see Fig. 7.).

Fig. 12.

h) 3 seconds after the welding parameters have been
set, the display should flash once, which means that
the settings have been saved. The display will show
the saved parameters when the device is switched
on again, if they were not changed before it was
turned off.

i) The control panel should indicate the parameters as
in Fig. 13 or as in Fig. 7 when using the Spool gun.

Fig. 13.

Nl As long as the welding process is in progress, the
display will be locked and will indicate the actual
welding current and voltage, after 2 seconds
(from the end of welding) the locked display will
automatically switch to displaying voltage and wire
feed speed.

k) Switching between the MIG torch and the Spool gun
can be performed using the REM [C] button. When
the light next to the REM button [C] is lit, it means
that the Spool gun mode is enabled. When the light
next to the REM button [C] does not light up, it
means that the MIG torch mode is on (see Fig. 14.).

Fig. 14.

5) SAVING AND LOADING PARAMETERS

Saving settings: Press the [A] button for 3 seconds
until the indicator light above the [A] button lights
up. The voltage display will show the recording
address. By adjusting the [F] knob you can change
the recording addresses from P01 to P10. To change
the selected address, press the [A] button within 10
seconds from selecting the address. After exceeding
10 seconds, the address replacement will be
cancelled (see Fig. 15.).

Loading settings: Press the [B] button for 3 seconds
until the indicator light above the [B] button lights
up. The voltage display will show the memory
address. By adjusting the [F] knob you can change
the memory address from P01 to P10. To select an
address, press the [A] button within 10 seconds from
selecting the address. After exceeding 10 seconds,
the address replacement will be cancelled (see Fig.
16.).
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Fig. 16. Loading parameters at PO1

TIG TORCH
o—

o—

o—/

1 Cap, long

2 Cap, short

3 Collet

4 Torch handle

5 Collet inside housing

6 Ceramic nozzle
MIG TORCH

1 Nozzle

2 Collet

3 MIG welding torch handle

5. CONNECTING LEADS
INSTRUCTIONS FOR CONNECTING LEADS:
STICK WELDING MODE (MMA)

1.

2.

LIFT TIG WELDING MODE
1.
2.

Select the STICK welding function on the control
panel (8).

Connect the ground cable to the connector marked
,+" (5) and turn the cable plug to secure the
connection.

Then connect the welding cable to the connector
marked with the ,-" mark (2) and turn the cable plug
to secure the connection.

ATTENTION! Polarisation of the leads may vary! All
polarisation information should be shown on the
packaging supplied by the electrode manufacturer.
Now you can connect the power lead and turn the
power on; once the return lead is connected to the
welded element, you can start working.

a. Power cord

b. Grounding

c Welded object
d. Torch

Select the TIG welding function on the control panel (8).
Connect the ground cable to the connector marked
.+" (5) and turn the cable plug to secure the
connection.

Then connect the TIG welding cable to the connector
marked ,-" (2) and turn the cable plug to secure the
connection. Connect the gas lead directly to the gas
canister. Gas flow is adjusted using the knob on the
welding torch.

Now you can connect the power lead and turn the
power on; once the ground cable is connected to the
welder, you can start working.

12.05.2022

Power cord

Torch

Welded object
Grounding

Gas pressure regulator
Gas tank

"o a0 oo

MIG WELDING MODE/Synergy
1. Select the MIG welding function on the control panel

(8).

2. MIG WELDING:

a. Connect the ground cable to the connector marked
.~" (2) and turn the cable plug to secure the
connection.

b. Connect the polarity change wire (3) to the connector
marked ,+" (5) and turn the cable connector to
secure the connection.

C The MIG welding cable should be connected to
the socket marked with No. 31 and the nut at the
connector tightened.

d. Insert the correct welding wire and connect the gas
canister to the connector at the back of the machine.

Power cord

Grounding

Welded object

Torch

Gas pressure regulator
Gas tank

P Qop T

FLUX WELDING

a. Connect the ground cable to the connector marked
,+" (5) and turn the cable connector to secure the
connection.

b. Connect the polarity change wire (3) to the
connector marked ,+" (2) and turn the cable
connector to secure the connection.

C. The MIG welding wire should be connected to the
socket marked with No. 31 (see figure in point 4)
and the nut at the connector tightened.

d. Insert the correct FLUX filler wire.

e Now you can connect the power cable and turn the
power on; once the grounding cable is connected,
you can start working.
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a. Power cord

b.  Grounding

c Welded object
d. Torch

6. DISPOSING OF PACKAGING

The various items used for packaging (cardboard, plastic
straps, polyurethane foam) should be kept, so that the
device can be sent back to the service centre in the best
possible condition in case of any problems!

7. TRANSPORTATION AND STORAGE

Shaking, crashing and turning upside down of the device
should be prevented during transportation. Store in a dry,
properly ventilated environment without any corrosive gas.

8. CLEANING AND MAINTENANCE

. Always unplug the device before cleaning it and
when the device is not in use and allow the device
to cool completely.

. Use cleaner without corrosive substances to clean
surface.

. Dry all parts well before the device is used again.

. Store the unit in a dry, cool place, free from moisture

and direct exposure to sunlight.

9. CHECK REGULARLY THE DEVICE

Check regularly that the device is not damaged. If there is
any damage, please stop using the device. Please contact
your customer service to solve the problem.

What to do in case of a problem?

Please contact your seller and have the following
information prepared:

. Invoice number and serial number (the latter is to be
found on the technical plate on the device).

. If relevant, a picture of the damaged, broken or
defective part.

. It will be easier for your customer service clerk to

determine the source of the problem if you can give

a detailed and precise description of the matter. The

more detailed your information, the faster customer

service will be able to solve your problem!
CAUTION: Never open the device without first consulting
customer service. This can void the warranty!
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Seznamte se s navodem k obsluze.
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Elektricka zafizeni nesmi byt vyhozena do
popelnice se smésnym domovnim odpadem

n
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Zarizeni je v souladu s prohlasenim o shodé CE.
Pouzivejte ochranny odév chranici celé télo.
Pozor! Pouzivejte ochranné rukavice.
Pouzivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochrannou obuv.

({F[]=15)

Pozor! Horky povrch muize zpusobit popaleniny.

s

Pozor! Nebezpeci pozéaru nebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny
a vypary mohou byt zdravi nebezpeéné. Béhem
procesu svarovani se uvolnuji svarecské plyny
a vypary. Vdechovani téchto latek mize byt
zdravi nebezpecné.

g

Pouzivejte svarecskou masku se spravnou urovni
zatemnéni filtru.

POZOR! Skodlivé zaFent elektrického oblouku.

Nedotykejte se casti stroje, které jsou pod
napétim.

Wb ©

A POZOR!! Obrazky v tomto navodu jsou ilustracni.
V nékterych detailech se od skutecného vzhledu
stroje mohou liit.
Originalnim navodem je némecka verze navodu. Ostatni
Jjazykové verze jsou prekladem z némeckého jazyka.

1. BEZPECNOST POUZITI

1.1. OBECNE POKYNY

. Dbejte na vlastni bezpecnost a bezpecnost tretich
osob seznamenim se s pokyny pro pouzivani zafizeni
a jejich dodrzovanim.

. Uvedeni do provozu, pouzivani, obsluhu a opravy
zarizeni by mély provadét pouze kvalifikované osoby.
. NepouZzivejte zafizeni v rozporu s jeho urcenim.

1.2. PRIPRAVA MISTA PRO SVAROVANI

SVAROVANi MUZE zPUSOBIT POZAR NEBO VYBUCH

. Dodrzujte zdravotni a bezpecnostni predpisy pfi
svarovani a vybavte stanovisté vhodnym hasicim
pristrojem.

. Nesvarujte v mistech, kde se mohou vznitit horlavé
materialy.

. Nesvarujte v prostredi obsahujicim hoflavé castice
nebo vybusné pary.

. V okruhu 12 m od mista svafovani se nesmi nachazet

zadné horlavé materialy, a pokud neni mozné jejich
odstranéni, zakryjte hoflavé materialy vhodnym
nehorlavym krytem.

. PouZivejte ochranné prostiedky chranici pred
jiskrami a rozzhavenymi kovovymi ¢asticemi.
. Je tfeba poznamenat, ze jiskry nebo horké kovové

castice mohou proniknout skrz trhliny nebo otvory
v krytech, ochranéach a ochrannych zasténach.

. Svafovani nadrzi s horlavymi materidly je zakazano.
Nesvarujte ani v jejich blizkosti.

NAVOD K OBSLUZE

. Nesvarujte tlakové nadoby, tlakova potrubi a tlakové
zasobniky.

. Vzdy zajistéte dostatecné vétrani.

. Nez zacnéte svarovat, zaujméte stabilni polohu.

1.3 OSOBNI OCHRANNE POMUCKY

ZARENi ELEKTRICKEHO OBLOUKU MUZE POSKODIT

ZRAK A KOZI

. Pri svafovani pouzivejte Cisty ochranny odév bez
stop oleje vyrobeny z nehoflavého a nevodivého
materialu (kdze, silnd bavina), kozené rukavice,
vysoké boty a ochranné kapuce.

. Pred zahajenim svarovani odstrante vsechny horlavé
nebo vybusné predméty, jako jsou napr. zapalovace
na propan butan i zapalky.

. Pouzivejte ochranu obliceje (pfilbu nebo kryt) a oci
s okularem se zatemnénim pfizptisobenym zraku
svafece a proudu svafovéani. Bezpecnostni normy
navrhuji zatemnéni 9 (minimalné 8) pro kazdy proud
vyssi nez 300 A. Nizsi zatemnéni clony Ize pouzit,
pokud oblouk zakryvé fezany predmét.

. Vzdy pouzivejte atestované ochranné bryle s bocnimi
kryty popf. jiny kryt pod pfilbou.

. Pouzivejte kryty na misté svarovani, aby byly treti
osoby chranény pred oslepujicim svételnym zarenim
a jiskrami.

. Vzdy pouzivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu
sluchu, aby se zabranilo vniknuti jisker do usi.

. Treti osoby by mély byt upozornény na nebezpedi pfi

pohledu na elektricky oblouk.

1.3. OCHRANA PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZPUSOBIT SMRT

. Napajeci kabel zasuite do nejblizsi zasuvky
a umistéte ho prakticky a bezpecné. Neumistujte
kabel v mistnosti na nezkontrolovaném podlozi,
to mlze vést k uUrazu elektrickym proudem nebo
k pozaru.

. Kontakt s elektricky nabitymi prvky maze zpUsobit
Uraz elektrickym proudem nebo tézké popaleniny.

. Elektricky oblouk a provozni obvod jsou pod
napétim, pokud je zapnuto elektrické napajeni.

. Vstupni a vnitfni obvod zafizeni jsou také pod
napétim, pokud je zapnuto elektrické napajeni.

. Nedotykejte se soucasti, které jsou pod napétim.

. Pouzivejte suché, nedéravé, izolované rukavice
a ochranny odév.

. Pouzivejte podlahové izolacni podlozky nebo jiné

izolacni materialy, které jsou dostatecné velké, aby
zabranily kontaktu téla s pfedmétem nebo podlahou.

. Nedotykejte se elektrického oblouku.

. Pfed Gdrzbou, cisténim nebo vyménou elektrody
odpojte napajeni.

. Ujistéte se, zda je zemnici kabel uzemnén spravné

a zda je konektor spravné pfipojen k uzemnéné
zasuvce. Pfi nespravném uzemnéni hrozi nebezpeci
ohrozeni Zivota nebo zdravi.
. Pravidelné kontrolujte napéjeci kabely s ohledem na
jejich poskozeni a chybéjici izolaci. Poskozeny kabel
musi byt vyménén. Opravy izolace ve spéchu mohou
mit za nasledek smrt nebo vézna zranéni.
Vypnéte zafizeni, kdyz neni pouzivano.
Kabel nesmi byt omotan kolem téla.
Svarovany predmét musi byt spravné uzemnén.
Pouzivejte pouze vybaveni v dobrém technickém
stavu.
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. Poskozené soucasti zafizeni opravte nebo vymérite.
Pri praci ve vyskach vidy pouzivejte bezpecnostni
pasy.

. Vsechny soucasti vybaveni a bezpecnostni prvky by
mély byt uloZeny na jednom misté.

. V okamziku zapnuti aktivatoru drzte konec pistole
a oblouk v dostatecné vzdalenosti od téla.

. Zemnici kabel pfipojte ke svafovanému prvku nebo

co nejblize tohoto prvku (napf. k pracovnimu stolu).

PO ODPOJENi NAPAJECIHO KABELU ZARIZENi MUZE

BYT STALE POD NAPETIM

. Po vypnuti zafizeni a odpojeni napéjeciho kabelu
zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzéatoru
a ujistéte se, Ze je hodnota napéti rovna nule.
V opacném pfipadé se zafizeni nedotykejte.

1.5 PLYNY A VYPARoY

POZOR! PLYN MUiE BYT NEBEZPECNY PRO ZDRAVi
NEBO MUZE ZPUSOBIT SMRT!

. Vzdy dodrzujte odpovidajici vzdalenost od vystupu

plynu.

. Pfi svafovani dejte pozor na vyménu vzduchu,
vyvarujte se vdechovani plynu.

. Odstrante z povrchu svarovanych prvki chemické

latky (maziva, rozpoustédla), protoze pod vlivem
teploty se spaluji a uvolnuji jedovaté vypary.

. Svarovani pozinkovanych prvkd je povoleno pouze
pod podminkou zajisténi ventilace s filtraci a privodu
Cerstvého vzduchu. Vypary zinku jsou vysoce toxické,
priznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

2. TECHNICKE UDAJE

Nézev produktu Kombi Svéarecka

Model TRON 200
Napéti/kmitocet 230V~/50 Hz
Napéti naprazdno [V] 65
Pracovni cyklus 30%
Proud svarovani [A] 50 - 200 MIG
15— 200 LIFT TIG
40 - 200 MMA
Napéti svarovani [V] (MIG) 15- 24
Pramér dratu [mm] (MIG) ®06/08/1.0
Druh dratu MIG Plny / jadrovy (flux)
Pramér elektrody LIFT TIG 1.0-24
[mm]
Pramér elektrody MMA [mm] 1.6 -4.0

HOT START (MMA) x

ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Cas pratoku plynu [s] 1
Stupen ochrany plasté 1P21
Izolace F

CZ

3. PROVOZ,
3.1 OBECNE POKYNY
. Pouzivejte zafizeni v souladu s uréenim, pfi dodrzeni

predpisd BOZP a omezeni vyplyvajicich z ddaji
uvedenych na typovém stitku (stupen IP, provozni
cyklus, napéjeci napéti atd.).

. Neotvirejte stroj, otevreni zpUsobi ztratu zéruky,
kromé toho mohou vybusné nezakryté casti poskodit

. télo.

. Vyrobce nenese odpovédnost za technické zmény
na zafizeni nebo materialni skody vzniklé v dlsledku
provedeni téchto zmén.

. Pokud zafizeni nepracuje spravné, obratte se na
servisni centrum.

. Nezakryvejte vétraci mezery — umistéte svarecku ve
vzdalenosti 30 cm od jinych predmétd.

. Nedrzte svarecku pod pazi nebo v blizkosti téla.

. Neinstalujte stroj v silné zaprasenych mistnostech

s agresivnim prostredim a v blizkosti zafizeni
emitujicich silné elektromagnetické pole.

3.2 SKLADOVANI ZARIZENI

. Chrante stroj pred vodou a vlhkosti.
. Neumistujte svarecku na ohfivané povrchy.
. Skladujte zafizeni na suchém a Cistém misté.

3.3 PRIPOJENI ZARIZEN]

3.3.1 Pfipojeni proudu

. Pripojeni zafizeni by méla provést kvalifikovana
osoba. Kromé toho by méla osoba s potrebnymi
kvalifikacemi  zkontrolovat, zda je uzemnéni
a elektricka instalace, véetné ochranného systému,
v souladu s bezpecnostnimi predpisy a zda pracuji

spravné.

. Umistéte zafizeni v blizkosti mista provozu.

. Nepouzivejte dlouhé kabely pro pfipojeni stroje.

. Jednofazové svarecky by mély byt pripojeny do
zasuvky se zemnicim kolikem.

. Svérecky napajené z 3 fazové sité jsou dodavany

bez zastrcky, zastrcku musite koupit sami a montaz
svérte kvalifikované osobﬂé.
UPOZORNENI! ZARIZENi MUZETE POUZIVAT POUZE
TEHDY, POKUD JE PRIPOJENO K INSTALACI S RADNE
FUNKCNI POJISTKOU.

4. OBSLUHA

TRON 200

Popis zafizeni:
POZNAMKA! Nakres tohoto produktu naleznete
na konci navodu na str. 58.

P.¢.  Funkce a popis
1 Zakladni deska
2 Vystup vodice ,-"

3 Vidlice zmény polarity:
Pripojeny ke kladnému pélu — svarovani MIG
Pfipojeny k zdpornému pélu — svafovani FLUX

Ovladaci vstup horaku Spool gun
Vystup vodice ,+"
Predni panel

Voli¢

N o o b
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Funkce a popis
Ovladaci panel
Deska displeje
Cidlo proudu
Konektory

Pravé viko

Hlavni deska
Montézni tram
Izola¢ni deska
Reaktor
Magneticky ventil
Odlucovac

Osa civky

Madlo

Pripojka plynu
Napajeci kabel
Hlavni spinac
Zadni panel
Ventilator

Zévora

Levé viko (oteviraci)
Pant

Podavac dratu
Voditko dratu
Vystup horaku MIG

POHLED NA OVLADACI PANEL
200 TRON | COMBINED WELDER

@

mTmon

Spina¢ STICK/LIFT TIG/MIG a tlacitko ukladani
parametril (po pfidrzeni na cca 3 sekundy)

Prepina¢ mezi rezimy 2T/4T a tlacitko nacitani
parametril (po pfidrzeni na cca 3 sekundy)

Spinac horaku MIG a Spool gun (prace v rezimu MIG)
Displej parametrt svarovani

Tlacitko volby MENU (prace v rezimu MIG a STICK)
Voli¢ regulace parametrd svafovani (pfiblizna
regulace prostrednictvim stisknuti volice a jeho
otoceni; pfesna regulace pouze otocenim volice)

G.

Kontrolka blokace parametr(i na postoji (po zastaveni
svafovani se kontrolka rozsviti, displej zobrazuje
posledni parametry svarovani)

OBSLUHA ZARIZENI

1)

2)
a)

b)

SPUSTENI ZARIZEN(

Po zapnuti zafizeni hlavnim spinacem [23] displej
blikéd cca 5 sekund, nasledné zafizeni prechazi do
rezimu svarovani.

PRACE V REZIMU STICK (MMA)

Preruste svarovani a stisknéte nékolikrat tlacitko [A],
dokud se na ovladacim panelu nerozsviti kontrolka
LIFT TIG.

Spusténi funkce VRD v rezimu STICK: Nastavit proud
svafovani na 108 A, pridrzet tlacitko [B] pro zapnuti
nebo vypnuti funkce VRD. Kontrolky funkce VRD
budou svitit v poloze ON nebo OFF, v zavislosti na tom,
zda je funkce zapnuta ¢i ne (jako na snimcich 1 a 2).

Snimek 2. Funkce VRD vypnuta.

o]

d)

e)

Displej zobrazi nastaveny proud svafovani 80
A (jednotka hodnoty bude signalizovana svitici
kontrolkou).

Regulace proudu svafovani se provéadi pomoci volice
[F].

Po 3 sekundach od nastaveni parametr(i svarovani by
mél displej jednou bliknout, to znamena, Ze nastaveni
bylo ulozeno. Displej zobrazi ulozené parametry po
opétovném zapnuti zafizeni, pokud nebyly zménény
pred jeho zapnutim.

Regulace Arc force: stisknout tlacitko MENU [E] tak,
aby displej presel do rezimu nastaveni Arc force.
Pomoci volice [F] se reguluje hodnota parametru
Arc force v rozsahu 20 % + 80 %. Snimek 3 ukazuje
displej v rezimu nastaveni Arc force a hodnotu 20 %.

12.05.2022

Snimek 3
Snimek 4 zobrazuje ovladdaci panel v rezimu
svafovani metodou STICK.

9)

Snimek 4.

3)  PRACEVREZIMU LIFTTIG

a) Prerusit svarovani a stisknout nékolikrat tlacitko [A],
dokud se na ovladacim panelu nerozsviti kontrolka
LIFT TIG.

b) Displej zobrazi parametry tak, jak je zobrazeno na

snimku 5.

Snimek 5.

o]

=

Displej zobrazi nastaveny proud svafovani 80
A (jednotka hodnoty bude signalizovana svitici
kontrolkou).

Regulace proudu svarovani se provadi pomoci volice
[F].

Po 3 sekundach po nastaveni parametri svarovani
by mél displej jednou bliknout — to znamena, ze
nastaveni bylo ulozeno. Displej zobrazi ulozené
parametry po opétovném zapnuti zafizeni, pokud
nebyly zménény pred jeho zapnutim.

Snimek 6 prezentuje ovladaci panel béhem svarovani
metodou LIFT TIG.

Snimek 6.

4)
a)

PRACE V REZIMU MIG

Preruste svarovani a stisknéte nékolikrat tlacitko [A],
dokud se na ovladacim panelu nerozsviti kontrolka
MIG.

CZ
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Snimek 7. Pohled na panel v rezimu MIG a zobrazeni dfive
nastavenych parametrd.

b)

o]

e)

Kontrola funkce podavani dratu: Pro prechod do
rezimu rychlého podéavéni dratu je nutné stisknout
tlacitko hofaku MIG a pridrzet jej 5 sekund. Pokud
nebude tlacitko horéku uvolnéno do 15 sekund,
nastane zastaveni funkce.

Displej zobrazi nastavené napéti ,19,4 V" a rychlost
podavani dratu ,6,0 m/min” (jednotky hodnoty
budou signalizovany sviticimi kontrolkami) (viz
Snimek 7).

Pro zvoleni rezimu 2T nebo 4T béhem rezimu MIG je
nutné stisknout tlacitko [B].

2T — Stisknutim tlacitka na horaku je zahajen proces
svafovani kovu, uvolnénim tlacitka je proces ukoncen
(plyn vychazi z hofaku jesté 3 sekundy).

4T — Stisknutim tlacitka na horéku je zahajen proces
svarovani kovu, uvolnéni tlacitka proces nezastavi.
Dalsi stisknuti a uvolnéni tlacitka ukonci proces
svarovani kovu (plyn vychédzi z horaku jesté 3
sekundy).

Regulace volicem béhem svafovani zplsobi
synergickou manipulaci napétim svarovani a rychlosti
podavani dratu, které budou zobrazeny na displeji.
Regulaci napéti oblouku Ize provést opakovanym
stisknutim tlacitka MENU [E], dokud se na displeji
nezobrazi ,Vol". Za Gcelem zmény hodnoty napéti
oblouku v rozsahu-20 % + +20 % je nutné otacet
voli¢em [F] viz Snimky 8 a 9). Po 3 sekundach od
ukonceni nastaveni bude displej znovu zobrazovat
parametry svarovani MIG (viz Snimek 7.).

MG

) UFTTIG

Snimek 8.

Snimek 9.
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Regulaci indukce Ize provést opakovanym

stisknutim tla¢itka MENU [E], dokud se na displeji
nezobrazi ,Ind". Za Ucelem zmény hodnoty indukce
v rozsahu-10 % + +10 % je nutné otacet volicem [F]
(viz Snimky 10 a 11). Po 3 sekundach od ukonceni
nastaveni bude displej znovu zobrazovat parametry
svarovani MIG (viz Snimek 7.).

Snimek 11.

9)

Funkce synergie umoznuje automatickou volbu
parametril svafovani po zadani vybraného priméru
dratu. Uzivatel mlze nasledné regulovat napéti
oblouku a indukci. Posun dratu je volen automaticky
v zavislosti na nastaveném napéti oblouku.

Regulaci zadaného prafezu dratu Ize provést
opakovanym stisknutim tlacitka MENU [E], dokud se
na displeji nezobrazi ,d-". Za Gcelem zmény prifezu
dratu mezi 0,6 / 0,8 / 1 mm je nutné otacet volicem
[F] (viz Snimek 12). Po 3 sekundach od ukonceni
nastaveni bude displej znovu zobrazovat parametry
svarovani MIG (viz Snimek 7.).

® v

UFTT

Snimek 12.

h)

Po 3 sekundach od nastaveni parametrd svarovani
by mél displej jednou bliknout, to znamena, ze
nastaveni bylo ulozeno. Displej zobrazi ulozené
parametry po opétovném zapnuti zafizeni, pokud
nebyly zménény pred jeho zapnutim.

Ovladaci panel by mél zobrazovat takové parametry,
jako na snimku 13, nebo jako na snimku 7 v pfipadé
pouziti Spool gun.

Snimek 13.

J)

k)

Pokud probiha svarovani, displej bude zablokovan
a bude zobrazovat fakticky proud svarovani
a napéti. Po 2 sekundach (od ukonceni svarovani)
zablokovany displej automaticky prejde na zobrazeni
napéti a rychlosti podavani dratu.

Prepnuti mezi hofakem MIG a Spool gun Ize provést
pomoci tlac¢itka REM [C]. Kdyz kontrolka vedle
tlacitka REM [C] sviti, znamena to, Ze rezim Spool
gun je zapnuty. Kdyz kontrolka vedle tlacitka REM
[C] nesviti, znamena to, Ze je zapnuty rezim horaku
MIG (viz Snimek 14).

Snimek 14.

5)

UKLADANI A NACITAN| PARAMETRU

Ukladani nastaveni: Stisknéte tlacitko [A] a pridrzte
jej 3 sekundy, dokud se nerozsviti kontrolka nad
tlacitkem [A]. Displej napéti zobrazi adresu ulozeni.
Otéacenim volice [F] Ize nahradit adresy ukladani od
P01 do P10. Pro nahrazeni vybrané adresy je nutné
stisknout tlacitko [A] béhem 10 sekund od zvoleni
adresy. Po prekroceni 10 sekund bude nahrazovani
adresy zruseno (viz Snimek 15).

Nacitani nastaveni: Stisknéte tlacitko [B] a pridrzte
jej 3 sekundy, dokud se nerozsviti kontrolka nad
tlacitkem [B]. Displej napéti zobrazi adresu paméti.
Otéacenim volice [F] Ize zménit adresu paméti od
P01 do P10. Pro zvoleni vybrané adresy je nutné
stisknout tlacitko [A] béhem 10 sekund od zvoleni
adresy. Po prekroceni 10 sekund bude nahrazovani
adresy zruseno (viz Snimek 16).

Snimek 15. Ukladani parametr( pod adresou PO1
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Snimek 16. Nacitani parametr pod adresou PO1

HORAK TIG

o—/ 1—9©

1 Krytka dlouha, zadni

2 Krytka kratka, zadni

3 Upinaci objimka

4 Drzak hoféaku

5 Upinaci objimka v plasti

6 Keramicka tryska
HORAK MIG

1
2
3

0

'3

Tryska
Koncovka

Svarovaci horak MIG

5. ZAPOJENi KABELU
POPIS ZAPOJENI KABELU
REZIM SVAROVANI STICK (MMA):
1.

2.

Zvolte na ovladacim panelu (8) funkci svarovani
STICK.

Je nutné pfipojit zemnici kabel do konektoru
oznaceného symbolem ,+"(5) a otodit kolik kabelu
za Ucelem zajisténi spoje.

Nasledné pripojte svafovaci kabel do konektoru
oznaceného symbolem ,-" (2) a otocte kolik kabelu
za Ucelem zajisténi spoje.

Mo an oo
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UPOZORNENI! Polarita kabel(i se maze lisit! Véechny
informace tykajici se polarity musi byt uvedeny na
obalu dodaném vyrobcem elektrod!

V tomto okamziku Ize pfipojit sitovy kabel a zapnout
napajeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke
svafovanému predmétu mlzeme zadit pracovat.

Napajeci kabel
Uzemnéni
Svarovany predmét
Horak

EZIM SVAROVANI LIFT TIG:

Zvolte na ovladacim panelu (8) funkci svafovani TIG.
Je nutné pripojit zemnici kabel do konektoru
oznac¢eného symbolem ,+"(5) a otocit kolik kabelu
za Ucelem zajisténi spoje.

Nasledné pripojte svafovaci kabel TIG do konektoru
oznaceného symbolem ,-" (2) a otocte kolik kabelu
za Ucelem zajisténi spoje. Plynovou hadici pfipojte
primo k plynové lahvi. Regulace pritoku plynu se
provadi ovladacim koleckem na svarovacim horaku.
V tomto okamZiku Ize pfipojit sitovy kabel a zapnout
napajeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke
svarovanému predmétu mUzete zacit pracovat.

~o Qo0 CToO

Napajeci kabel
Horak
Svarovany predmét
Uzemnéni
Reduktor plynu
Nédoba s plynem
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CZ

REZIM SVAROVANI MIG / Synergie

1.
2.
a.

Zvolit na ovladacim panelu (8) funkci svafovani MIG.
SVAROVANI MIG:

Je nutné pripojit zemnici kabel do konektoru
oznaceného symbolem ,-"(2) a otocit kolik kabelu za
Ucelem zajisténi spoje.

Kabel zmény polarity (3) pfipote do konektoru
oznac¢eného symbolem ,+"(5) a otocte kolik kabelu
za Ucelem zajisténi spoje.

Svarovaci kabel MIG pfipojte do zasuvky oznacené ¢.
21 a dotdhnéte matici na konektoru.

Nasadte vhodny svarovaci drat a pfipojte plynovou
lahev k pfipojce v zadni Casti zafizeni.

Napéjeci kabel
Uzemnéni
Svafovany predmét
Horak

Reduktor plynu
Nadoba s plynem

3. SVAROVANI FLUX
a.

~>o

Je nutné pfipojit zemnici kabel do konektoru
oznac¢eného symbolem ,+"(5) a otocit kolik kabelu
za Ucelem zajisténi spoje.

Kabel zmény polarity (3) pfipojte do konektoru
oznaceného symbolem ,-"(2) a otocte kolik kabelu
za Ucelem zajisténi spoje.

Svarovaci kabel MIG pfipojte do zasuvky oznacené
¢. 31 (snimek se nachazi v bodé 4) a dotahnéte
matici na konektoru.

Nasadte vhodny svafovaci drat FLUX.

Pripojte sitovy kabel a zapnéte napajeni, po
pripojeni zemniciho vodice ke svafovanému
predmétu miiZete zacit pracovat.

a Napajeci kabel

b. Uzemnéni

C Svarovany predmét
d. Horéak

6. LIKVIDACE OBALU

Uschovejte prvky obalu (kartony, plastové pasky
a polystyren), aby v pripadé zaslani zafizeni do servisu bylo
zarizeni dobre chranéno béhem prepravy!

7. TRANSPORT A SKLADOVANI

Béhem prepravy chrante pfistroj pfed otfesy a padem,
neumistujte pfistroj ,vzhlru nohama”. Pfistroj skladujte
v dobre vétrané mistnosti, kde je suchy vzduch a nejsou
zadné korozivni plyny.

8. STANDARDN( CISTEN{

. Pred kazdym cisténim a v pripadé, Ze neni pfistroj
pouzivan, vytahnéte sitovou zastrcku a nechte
pristroj vychladnout.

. K cisténi pouzivejte pouze pripravky, které
neobsahuji ziravé latky.

. Po kazdém cisténi dikladné osuste veskeré soucasti
pred tim, nez budete pfistroj opét pouzivat.

. Pfistroj skladujte na suchém a chladném miste,
chranéném pred vihkosti a pfimym slunecnim
zarenim.

9. PRAVIDELNA KONTROLA ZARIZEN{

Pravidelné kontrolujte, zda nejsou soucasti zafizeni
poskozeny. Pokud jsou soucésti poskozeny, obratte
se na prodejce a pozadejte o jejich opravu. Co délat,
kdyz se objevi néjaky problém? Obratte se na prodejce
a poskytnéte nasledujici informace:

. Cislo faktury a sériové Cislo (sériové Cislo je uvedeno
na typovém Stitku).

. Pripadné foto vadného dilu.

. Pracovnik servisnich sluzeb |épe posoudi problém,

kdyz bude popsan tak presné, jak je to mozné.
Cim podrobnéjii informace, tim rychlejsi feseni
problému!

VAROVANI: Nikdy neotvirejte zafizeni bez konzultace se

servisnim strediskem. MzZe to vést ke ztraté zaruky!
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MANUEL D'UTILISATION
@ Veuillez lire attentivement ce manuel
d'utilisation.

Les appareils électriques ne doivent pas étre
jetés dans des ordures ménageéres.

L'appareil est conforme aux directives
européennes en vigueur.

n
m

Portez des vétements de protection couvrant la
totalité du corps.

Attention! Portez des gants de protection.
Portez des lunettes de protection.

Portez des chaussures de protection.

“5»  Attention! Surfaces chaudes — risque de brulures!

Attention! Risque d'incendie ou d'explosion.

Avertissement! Vapeurs nocives, risque
d'intoxication! Les gaz et vapeurs peuvent
étre toxiques. Le soudage produit des gaz et
des vapeurs. Inhaler ces substances peut étre
dangereux pour la santé.

B PHGOD ©

Portez un masque de soudure équipé d'un filtre
de protection.

Avertissement! L'arc électrique émet des
rayonnements nocifs.

Ne touchez les éléments sous tension.

ATTENTION! Les illustrations contenues dans le
présent manuel sont fournies a titre explicatif. Votre
produit peut ne pas étre totalement identique.

La version originale de ce manuel a été rédigée en
allemand. Les autres versions sont des traductions

de l'allemand.

>y > &

1. CONSIGNES DE SECURITE

1.1. REMARQUES GENERALES

. Veillez a garantir votre propre sécurité, de méme que
celle de toute personne tierce et a suivre a la lettre
les consignes de sécurité figurant dans le présent
manuel d'utilisation.

. Seules des personnes qualifiées et compétentes en
la matiére sont autorisées a mettre la machine en
marche a l'utiliser et a la réparer.

. L'appareil doit étre utilisé conformément a son
usage prévu.

1.2. PREPARATION DE L'EMPLACEMENT DE SOUDAGE

SOUDER PEUT PROVOQUER UN DEPART D’INCENDIE

OU UNE EXPLOSION

. Respectez les consignes de santé et sécurité se
rapportant au soudage. Votre poste de travail doit
étre équipé d'un extincteur incendie.

. Il est interdit de souder a proximité de matériaux
facilement inflammables.

. Il est interdit de souder lorsque l'air contient des
vapeurs ou des particules inflammables.

. Eloignez toutes les matiéres facilement inflammables

dans un rayon d'au moins 12 m ou recouvrez-les
d'une couverture ininflammable.

FR

. Prenez des mesures adéquates pour éviter que des
étincelles ou des particules de métal en fusion ne
provoquent un départ d'incendie.

. Veillez en particulier a ce qu'aucune étincelle ou
projection de métal en fusion ne puisse s'introduire
dans une ouverture ou une fente de l'appareil, ou
passer outre un écran de protection.

. Il est interdit de souder des récipients ou des
barils contenant ou ayant contenu des substances
facilement inflammables. Souder a proximité de tels
récipients est également proscrit.

. Ne soudez aucun récipient, tuyau ou réservoir sous
pression.

. Veillez a toujours travailler dans une piéce bien aérée!

. Lorsque vous soudez, adoptez toujours une position
stable.

1.3 PROTECTION PERSONNELLE

LE RAYONNEMENT DE L'’ARC ELECTRIQUE PEUT CAUSER

DES BLESSURES OCULAIRES ET DES PROBLEMES DE

PEAU.

. Lorsque vous soudez, portez des habits de protection
(cuir, coton épais) propres, ininflammables, non
conducteurs et exempts d'huile, de méme que des
gants en cuir, des chaussures a coque rigide et une
capuche de protection.

. Avant de commencer le travail, mettez tous les objets
facilement inflammables ou explosifs comme les
bouteilles de gaz propane et butane, les briquets et
les allumettes a distance sécuritaire.

. Portez une protection faciale (casque ou cagoule)
ainsi qu'une protection oculaire fournissant un
assombrissement adapté au courant de soudage,
tout en procurant une visibilité adéquate, compte
tenu de la vue de I'utilisateur. Les normes de sécurité
prescrivent |'utilisation de la teinte no 9 (min. no
8) pour toute intensité inférieure a 300 A. Il est
possible d'utiliser des valeurs inférieures lorsque I'arc
électrique recouvre entiérement la piéce d'ouvrage.

. Portez toujours des lunettes de sécurité munie de
protections latérales et de la certification adaptée ou
bien une protection supplémentaire.

. Utilisez des dispositifs de protection sur le lieu
de travail afin de protéger toute autre personne
présente contre I'éblouissement et toute projection
d'étincelles ou de métal en fusion.

. Portez des protége-tympans ininflammables ou une
protection auditive résistant au feu afin d’empécher
que des étincelles ne pénétrent dans vos oreilles.

. Avertissez les personnes présentes des dangers liés
au fait de regarder directement I'arc électrique.

1.4. PROTECTION CONTRE LES CHOCS ELECTRIQUES

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE MORTELS

. Evitez de répartir le cable d'alimentation de maniére
négligente dans la piéce de travail ou sur une surface
non adaptée car cela pourrait exposer |'utilisateur
a des risques accrus dincendie ou de chocs
électriques.

. Le contact physique avec les éléments chargés
électriquement peut provoquer un choc électrique
ou des brlures graves.

. L'arc électrique ainsi que votre espace de travail sont
chargés en électricité lorsque le courant circule.
. Le circuit électrique d’entrée et le circuit interne sont

constamment sous tension.
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Ne touchez en aucun cas les éléments sous tension.
Portez toujours des gants secs, isolants, exempts de
trous ainsi qui des habits de protection.

Posez des tapis isolants ou un autre revétement
d'isolation sur le sol. Ceux-ci doivent étre
suffisamment grands pour que I'utilisateur ne puisse
pas entrer en contact avec la piece d'ouvrage ou
avec le sol.

Il est défendu de toucher I'arc électrique.
Débranchez l'appareil avant de nettoyer ou de
remplacer I'électrode.

Vérifiez également que le cable de mise a la terre
et la fiche sont correctement raccordés a une
prise électrique mise a la terre. Une mise a la terre
incorrecte peut causer des troubles de santé ou la
mort.

Controlez régulierement les cables électriques
afin de détecter toute dégradation ou toute zone
insuffisamment isolée. Les cébles endommagés
doivent étre échangés. Une réparation négligente
de l'isolation peut causer des troubles des santé ou
la mort.

Eteignez I'appareil lorsque vous ne I'utilisez pas.
N’enroulez pas le cable autour de votre corps.
L'objet a souder doit étre correctement mis a la terre.
Utilisez I'appareil uniquement lorsqu’il est en
parfait état de fonctionnement. Les composants
endommagés doivent étre réparés ou remplacés.
Utilisez une sangle de sécurité lorsque vous travaillez
en hauteur.

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

Lors de la mise sous tension, de I'appareil, assurez-
vous de tenir I'extrémité de la pince aussi loin que
possible de votre corps.

Le cable de masse doit étre raccordé le plus pres
possible de votre piece d'ouvrage (p. ex. a votre plan
de travail).

ILEST POSSIBLE QUE L'APPAREIL RESTE SOUS TENSION,
MEME UNE FOIS QUE VOUS AVEZ DEBRANCHE LE
CABLE D'ALIMENTATION

Aprés avoir mis |'appareil hors tension et débranché
le cable d'alimentation, vérifiez que le condensateur
d’entrée n’est plus sous tension en vous assurant que
sa tension est égale a zéro. Dans le cas contraire, ne
touchez en aucun cas les composants de |'appareil.

1.5 GAZ ET FUMEE
ATTENTION! LINHALATION DES GAZ PRODUITS PEUT
ETRE DANGEREUX POUR LA SANTE, VOIRE MORTEL

Demeurez toujours a distance sécuritaire de la sortie
du tuyau de gaz.

Lorsque vous soudez, assurez-vous d'aérer
suffisamment la piéce de travail. Evitez d'inhaler les
gaz produits.

Retirez les substances chimiques (lubrifiants,
solvants) présentes sur la surface de la piece
a souder, car elles pourraient briler sous I'effet des
températures élevées et relacher des gaz toxiques.
Le soudage d'éléments galvanisés est permis
seulement en présence de hottes puissantes capables
de filtrer et de renouveler I'air ambiant avec de I'air
frais. Les vapeurs de zinc sont hautement toxiques.
L'un des symptémes d'une telle intoxication est ce
que l'on appelle la fievre des métaux.

2. DETAILS TECHNIQUES

Nom du produit

Poste combiné

Modele TRON 200

Tension d’entrée nominale / 230V~/50 Hz

fréquence du secteur

Tension a vide [V] 65

Facteur de marche 30%

Courant de soudage [A] 50 - 200 MIG
15— 200 LIFT TIG

40 - 200 MMA

Tension de soudage [V] 15- 24

(MIG)

Diamétre du fil [mm] (MIG) ®06/08/1.0

Type de fil MIG

Diametre de I'électrode LIFT
TIG [mm]

Diameétre de I'électrode MMA
[mm]

HOT START (MMA)

(Amorcage a chaud)

ANTI STICK (MMA)
(Fonction anti-collage)

ARC FORCE (MMA) (Fonction
accroissant la stabilité I'arc)

Temps d'écoulement du
gaz [s]

Indice de protection du
boitier

Isolation

3. FONCTIONNEMENT
3.1 REMARQUES GENERALES

Plein / Avec ame (flux)

10-24

1.6-4.0

P21

Utilisez I'appareil conformément aux fins prévues, en
respectant les regles de santé et sécurité au travail
et les données inscrites sur la plaque signalétique
(indice de protection, facteur de marche, tension
d’alimentation etc.).

N'ouvrez pas le boitier de I'appareil. Dans le cas
contraire, la garantie sera annulée. Les éléments
explosifs non couverts peuvent causer des blessures.
Le fabricant n’est pas responsable en cas de dégats
matériels résultant d'une modification technique de
I'appareil.

En cas de défaillance de I'appareil, adresse-vous au
service client du fabricant.

Ne couvrez pas les fentes d'aération — placez
I'appareil a une distance de 30 cm des objets qui
I'entourent.

Ne tenez pas |'appareil sous le bras ou a proximité
du corps.

N'utilisez pas l'appareil dans les piéces ou la
concentration de poussiére ou de gaz est élevée. Ne
I'utilisez pas non plus dans les piéces ou se trouvent
des appareils émettant un fort rayonnement
électromagnétique.
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3.2 STOCKAGE DE L'APPAREIL

L'appareil doit étre stocké a l'abri de I'eau et de
I'humidité.

Ne posez pas le poste a souder sur les surfaces
chaudes.

Entreposez I'appareil a un endroit propre et sec.

3.3 RACCORDEMENT DE L'APPAREIL
3.3.1 RACCORDEMENT ELECTRIQUE

L'examen du raccord électrique doit étre effectué
par une personne qualifiée. Par ailleurs, une
personne qualifiée doit controler la mise a la terre
et l'installation électrique pour s'assurer qu'elles sont
fonctionnelles et conformes aux dispositions et aux
régles de sécurité en vigueur.
L'appareil doit étre installé a
I'emplacement de travail.

Ne connectez pas de cables trop longs a la machine.
Les postes a souder monophasés doivent étre
branchés a des prises de courant mises a la terre.
Les postes a souder triphasés sont livrés sans
fiche male. La prise fiche male doit étre achetée
séparément. Le montage doit étre effectué par une
personne qualifiée.

proximité de

ATTENTION: UTILISEZ L'APPAREIL UNIQUEMENT EN
COMBINAISON AVEC UNE INSTALLATION ELECTRIQUE
DOTEE D'UN FUSIBLE OPERATIONNEL!

4. MODE DE FONCTIONNEMENT
TRON 200
Description de I'appareil:

AN

N°

O 0 N o U A

11
12
13
14
15
16
17

ATTENTION! Le plan de ce produit se trouve a la
derniére page du manuel d‘utilisation, p.58.

Fonction et description
Base
Sortie de céable «- »

Connecteur de modification de la polarisation:
Connexion au pole positif: soudage MIG
Connexion au pole négatif: soudage FLUX

Entrée du pistolet a bobine de la torche
Sortie de cable « + »
Panneau avant
Bouton de réglage
Panneau de contréle
Afficheur

Capteur de courant
Connecteurs
Panneau de droite
Carte mére

Barre de montage
Panneau isolant
Réacteur

Electrovanne

N°
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Fonction et description
Séparateur

Support a bobine
Poignée

Raccord du gaz
Cordon d'alimentation
Interrupteur principal
Panneau arriére
Ventilateur

Loquet

Panneau de gauche (ouvrable)
Charniére

Chargeur de fil

Guide fil

Sortie de torche MIG

SYSTEME DE CONTROLE
200 TRON | COMBINED WELDER

mmo

Interrupteur  STICK/LIFT TIG/MIG et bouton de
sauvegarde des parameétres (maintenir enfoncé
environ 3 secondes)

Basculement entre les modes 2T / 4T et bouton de
chargement des paramétres (maintenir enfoncé
environ 3 secondes)

Interrupteur de la torche MIG et de la torche avec
pistolet a bobine ( mode MIG)

Affichage des parameétres de soudage

Touche de sélection MENU (modes MIG et STICK)
Bouton de réglage des parametres de soudage
(ajustement grossier en appuyant sur le bouton et en
le tournant, réglage précis uniquement en tournant
le bouton)

Voyant de verrouillage des parametres a l'arrét
(a I'arrét du soudage, le voyant s'allume et I'afficheur
montre les derniers parameétres de soudage)

UTILISATION DE L'APPAREIL

1

DEMARRAGE DE L'APPAREIL

Aprés la mise sous tension de l'appareil avec
l'interrupteur principal [23], I'afficheur clignote
pendant environ 5 secondes, puis |'appareil passe en
mode soudage.
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2)
a)

b)

Fig. 2.
9]

d)

e)

TRAVAIL EN MODE STICK (MMA)

Arrétez de souder et appuyez plusieurs fois sur
le bouton [A], jusqu'a ce que le voyant LIFT TIG
s'allume sur le panneau de commande.

Démarrage de la fonction VRD en mode STICK:
Réglez le courant de soudage sur 108 A, maintenez
le bouton [B] enfoncé pour activer ou désactiver
la fonction VRD. Les voyants de la fonction VRD
s'allument en position ON ou OFF selon que la
fonction est activée ou désactivée (comme sur les
figures 1 et 2).

LD

Fonction VRD désactivée

L'écran affiche le courant de soudage réglé, soit
80 A (I'unité de mesure est signalée par un voyant
lumineux).

Pour régler le courant de soudage, utilisez le bouton
[F1.

L'afficheur doit clignoter a une reprise, 3 secondes
aprés le réglage des parametres de soudage,
pour signaler que les nouveaux parameétres ont
été enregistrés. L'écran affichera les parametres
enregistrés lorsque I'appareil sera rallumé, s'ils n‘ont
pas été modifiés avant sa mise hors tension.
Réglage Arc Force: Maintenez le bouton MENU [E]
enfoncé jusqu'a ce que I'afficheur passe en mode de
réglage Arc Force. Utilisez le bouton [F] pour régler
les paramétres Arc Force dans la plage de 20 % a 80
%. La figure 3 montre I'affichage en mode de réglage
Arc Force, lorsqu’une valeur 20 % est sélectionnée.

Fig. 3.
9)

Panneau de commande en mode de soudage STICK.

Fig. 4.
3)
a)

b)

TRAVAIL EN MODE LIFT TIG

Arrétez de souder et appuyez plusieurs fois sur le
bouton [A], jusqu'a ce que le voyant LIFT TIG du
panneau de commande s'allume.

L'écran affiche les parametres comme illustré a la
figure 5.

o}

d)

e)

f)

L'écran affiche le courant de soudage réglé, soit
80 A (I'unité de mesure est signalée par un voyant
lumineux).

Pour régler le courant de soudage, utilisez le bouton
[F1.

L'afficheur doit clignoter a une reprise, 3 secondes
apres le réglage des parametres de soudage,
pour signaler que les nouveaux parameétres ont
été enregistrés. L'écran affichera les parameétres
enregistrés lorsque I'appareil sera rallumé, s'ils n‘ont
pas été modifiés avant sa mise hors tension.

Fig. 6. Panneau de commande en mode de soudage
LIFT TIG.

Fig. 6.
4)
a)

TRAVAIL EN MODE MIG

Arrétez de souder et appuyez plusieurs fois sur le
bouton [A], jusqu'a ce que le témoin MIG du panneau
de commande s‘allume.
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Fig. 7. Vue du panneau en mode MIG et des parametres
prédéfinis au préalable.

b)

o]

e)

Vérification de la fonction d'alimentation en fil:
Appuyez sur le bouton MIG et maintenez-le
enfoncé pendant 5 secondes pour accéder au
mode d‘alimentation rapide. Lorsque le bouton
est maintenu enfoncé plus longtemps, la fonction
s'arréte apres 15 secondes.

L'écran affiche la tension réglée, soit « 19,4 V » et la
vitesse d‘alimentation en fil, soit « 6,0 m/min » (les
unités de mesure sont signalées par des voyants
lumineux) (voir Fig. 7).

Pour sélectionner le mode 2T ou 4T en mode MIG,
appuyez sur la touche [B].

2T — Une pression sur la gachette de la torche initie
le soudage. L'opération s'arréte lorsque la gachette
est relachée (la torche continue d'expulser du gaz
pendant 3 secondes).

4T — Une pression sur la gachette initie le soudage.
L'opération ne s'arréte pas lorsque la gachette est
relachée. Seule une seconde pression sur la gachette,
puis le relachement de cette derniere, interrompent
I'opération (la torche continue d'expulser du gaz
pendant 3 secondes).

Le réglage du bouton pendant le soudage entrainera
une manipulation synergique de la tension de
soudage et de la vitesse d'alimentation du fil
affichées a I'écran.

La tension de l'arc électrique peut étre ajustée
en appuyant plusieurs fois sur le bouton MENU
[E], jusqu'a ce que l'écran affiche « VoL ». Pour
modifier la tension de I'arc dans la plage-20 % a +
20 %, tournez le bouton [F] (voir fig. 8 et 9). Apres
3 secondes a compter de la fin du réglage, I'écran
affiche a nouveau les paramétres de soudage MIG
(voir Fig. 7.).

L'induction peut étre ajustée en appuyant plusieurs fois
sur le bouton MENU [E], jusqu‘a ce que I'écran affiche
« Ind ». Pour modifier la valeur d'induction dans la
plage-10 % a + 10 %, tournez le bouton [F] (voir fig. 10
et 11). Aprés 3 secondes a compter de la fin du réglage,
I'écran affiche a nouveau les paramétres de soudage
MIG (voir Fig. 7.).

Fig. 11.

9)

La fonction de synergie permet la sélection
automatique des parametres de soudage aprés que
le diametre de fil sélectionné a été saisi. L'utilisateur
peut alors ajuster la tension d'arc et l'inductance.
La vitesse d'alimentation en fil est sélectionnée
automatiquement, en fonction de la tension d'arc
réglée.

La section transversale du fil peut étre saisie en
appuyant sur le bouton MENU [E] jusqu'a ce que
I'écran affiche « d- ». Pour changer la section
transversale du fil dans une plage de 0,6 /0,8 /1 mm,
tournez le bouton [F] (voir Fig. 12). Aprés 3 secondes
a compter de la fin du réglage, I'écran affiche
a nouveau les paramétres de soudage MIG (voir Fig.
7).

Fig. 12.

h)

L'afficheur doit clignoter a une reprise, 3 secondes
aprés le réglage des paramétres de soudage,
pour signaler que les nouveaux parametres ont
été enregistrés. L'écran affichera les paramétres
enregistrés lorsque I'appareil sera rallumé, s'ils n‘ont
pas été modifiés avant sa mise hors tension.

Le panneau de commande doit afficher les
paramétres comme illustré a la fig. 13 ou a la fig. 7
lorsqu'un pistolet a bobine est utilisé.
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Fig. 13.

j)

k)

Tant que le soudage est en cours, I'afficheur est
bloqué et indique le courant et la tension de
soudage actuels. Aprés 2 secondes (a compter
de la fin du soudage), I'affichage verrouillé passe
automatiquement a la tension et a la vitesse
d'alimentation en fil.

La commutation entre la torche MIG et le pistolet
a bobine s'effectue a l'aide du bouton REM [C].
Lorsque le voyant situé a coté de la touche REM
[C] est allumé, cela signifie que le mode Spool Gun
(pistolet a bobine) est activé. Lorsque le voyant est
éteint, le mode torche MIG est activé (voir Fig. 14).

Fig. 14.

5)

SAUVEGARDE ET CHARGEMENT DES
PARAMETRES

Sauvegarde des réglages: Maintenez le bouton
[A] enfoncé pendant 3 secondes, jusqu'a ce que
le voyant au-dessus de la touche [A] s'allume.
L'afficheur de tension indiquera I'adresse de
sauvegarde. En tournant le bouton [F], vous pouvez
sélectionner une adresse de sauvegarde de P01
a P10. Pour choisir une adresse différente, appuyez
sur le bouton [A] dans les 10 secondes suivant la
sélection de I'adresse. Apres plus de 10 secondes, la
modification de I'adresse sera interrompue (voir Fig.
15).

Chargement des réglages: Maintenez le bouton
[B] enfoncé pendant 3 secondes, jusqu'a ce que le
voyant au-dessus du bouton [B] s'allume. L'afficheur
de tension indiquera I'adresse mémoire. En tournant
le bouton [F], vous pouvez sélectionner une adresse
mémoire de P01 & P10. Pour sélectionner une
adresse, appuyez sur le bouton [A] dans les 10
secondes suivant la sélection de l'adresse. Apres
plus de 10 secondes, la sélection d'adresse sera
interrompue (voir Fig. 16).

Fig 16. Chargement des parametres depuis I'adresse
PO1

TORCHE TIG

-

Capuchon long, arriere

2 Capuchon court, arriére

3 Douille de serrage

4 Poignée de la torche

5 Douille de serrage dans le boitier

6 Buse en céramique
TORCHE MIG

1 Buse

2 Embout

3 Poignée de la torche MIG
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5. RACCORDEMENT DES CABLES
DESCRIPTION
MODE DE SOUDAGE STICK (MMA)

1.

2.

Sélectionnez la fonction de soudage STICK sur le
panneau de commande (8).

Insérez le cable de masse dans le connecteur marqué
« + » (5) et tournez la fiche du cable pour verrouiller
le raccordement.

Ensuite, insérez le cable de soudage dans le
connecteur marqué «- » (2) et tournez la fiche pour
verrouiller le raccordement.

REMARQUE! La polarité des fils peut varier! Les
informations relatives a la polarisation figurer sur
I'emballage des électrodes fourni par le fabricant!

Le cable d'alimentation peut désormais étre branché,
puis l'appareil mis sous tension. Aprés avoir connecté
le cable de masse au poste a souder, vous pouvez
commencer a souder.

anoo

M
1.

2.

Cordon d'alimentation
Pince de masse

Objet soudé

Torche

ODE DE SOUDAGE LIFT TIG

Sélectionnez la fonction de soudage TIG sur le
panneau de commande (8).

Insérez le cable de masse dans le connecteur marqué
« + » (5) et tournez la fiche du cable pour verrouiller
le raccordement.

Ensuite, insérez le cable de soudage TIG dans le
connecteur marqué «- » (2) et tournez la fiche du
cable pour verrouiller le raccordement. Le tuyau de
gaz doit obligatoirement étre branché directement
a la bouteille de gaz. Pour régler le débit de gaz,
utilisez le bouton de la torche.

Le cable d'alimentation peut désormais étre branché,
puis I'appareil mis sous tension. Aprés avoir connecté
le cable de masse au poste a souder, vous pouvez
commencer a souder.

FR

Cordon d‘alimentation
Torche

Objet soudé

Pince de masse
Régulateur de gaz
Bouteille de gaz

~oanoTo

MODE DE SOUDAGE MIG / Synergie
1. Sélectionnez la fonction de soudage MIG sur le
panneau de commande (8).

2. SOUDAGE MIG:

a. Insérez le cable de masse dans le connecteur marqué
«-» (2) et tournez la fiche du cable pour verrouiller le
raccordement.

b. Insérez le cable de changement de polarité (3) dans
le connecteur marqué « + » (5) et tournez la fiche du
cable pour verrouiller le raccordement.

c Branchez le cable de soudure MIG a la sortie de
torche MIG (n° 31) et serrez I'écrou au niveau de la
fiche.

d. Posez le fil de soudage correspondant et branchez

la bouteille de gaz au raccord correspondant, situé
a l'arriere de I'appareil.
e I -

4

Cordon d'alimentation

Régulateur de gaz
Bouteille de gaz

a.
b. Pince de masse
C Objet soudé

d. Torche

e

f.
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a. Insérez le cable de masse dans le connecteur
marqué « + » (5) et tournez la fiche pour verrouiller
le raccordement.

b. Insérez le cable de changement de polarité (3) dans
le connecteur marqué «- » (2) et tournez la fiche du
cable pour verrouiller le raccordement.

c Branchez le cable de soudure MIG a la sortie de
torche MIG (n° 31) et serrez |'écrou au niveau de la
fiche. (Voir la figure du point 4)

d. Posez le fil de soudage correspondant au soudage
FLUX.
4. Le cable d‘alimentation peut désormais étre

branché, puis I'appareil mis sous tension. Apres avoir
connecté le cable de masse au poste a souder, vous
pouvez commencer a souder.

a. Cordon d'alimentation
b. Pince de masse

c Objet soudé

d. Torche

6. TRAITEMENT DES DECHETS

Nous vous prions de garder le matériel d’emballage
(carton, bandes de plastique et mousse de polystyrene)
afin de pouvoir afin de pouvoir envoyer l'appareil en
réparation dans les meilleures conditions.

7. TRANSPORT ET STOCKAGE
Pendant le transport, I'appareil doit étre protégé contre
les secousses et chutes. Evitez de poser des objets sur
I'appareil. Stockez la machine dans un endroit sec, bien
ventilé et sans gaz corrosifs.

8. NETTOYAGE ET ENTRETIEN

. Débranchez l'appareil et laissez-le refroidir
complétement avant de procéder a tout nettoyage
et en cas de non utilisation.

. Utilisez uniquement des produits de nettoyage sans
substances corrosives pour nettoyer les différentes
surfaces.

. Aprés chaque nettoyage, laissez sécher tous les
composants avant de réutiliser I'appareil.

. Gardez I'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri

de I'humidité et de la lumiere directe du soleil.

9. CONTROLE REGULIER DE L'APPAREIL

Controlez régulierement le bon état des différents
composants de l'appareil. En cas de dommages, cessez
d'utiliser I'appareil. Adressez-vous immédiatement a votre
vendeur pour remédier a la situation.

Que faire en cas de probléme? Prenez contact avec votre
vendeur aprés avoir rassemblé les renseignements suivants:

. Numéros de facture et de série (vous trouverez ce
dernier sur la plaque signalétique)

. Le cas échéant, une photo du composant
endommagé

. Une description précise du probleme aidera votre

conseiller a en identifier la cause. Plus vos indications
seront détaillées, plus nous pourrons vous aider
rapidement!
ATTENTION: N'ouvrez jamais le boitier de Il'appareil
sans l'accord préalable du service client. Cela pourrait
compromettre la garantie!

12.05.2022

ISTRUZIONI PER L'USO

Leggere attentamente le istruzioni d'uso.

| dispositivi elettrici non devono essere smaltiti
con i rifiuti domestici.

@

Questo dispositivo & conforme alle norme CE.

n
m

Indossare abbigliamento antiinfortunistico
integrale.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

E obbligatorio portare una maschera di
protezione.

E obbligatorio portare delle scarpe
antiinfortunistiche.

(R)
o
©
o

it

A

Attenzione! Superficie calda — rischio di
scottature!

Attenzione! Pericolo di incendio o esplosione.

Attenzione! Fumi nocivi, pericolo di
avvelenamento! | gas e i vapori possono nuocere
alla salute. Durante la saldatura vengono liberati
gas e fumi di saldatura. Inspirare queste sostanze
puo danneggiare la salute.

Utilizzare la maschera di saldatura con un filtro
di protezione.

Attenzione! Radiazioni dannose dell’arco di
saldatura.

Non toccare parti sotto tensione.

ATTENZIONE! Le immagini nel seguente manuale
hanno scopo puramente illustrativo e possono
differire in alcuni dettagli dal dispositivo.

La versione originale di questo manuale ¢ in tedesco. Le
altre versioni sono traduzioni dal tedesco.

>y > &

1. NORME DI SICUREZZA

1.1 OSSERVAZIONI GENERALI

. Preoccuparsi della sicurezza propria e altrui e seguire
le indicazioni presenti nel manuale d'istruzioni.

Per  l'accensione, l'utilizzo, la  riparazione
e il funzionamento del dispositivo sono responsabili
solo le persone qualificate nei rispettivi ambiti.

Il dispositivo é da utilizzare solo per gli scopi per cui
¢ stato progettato.

1.2. PREPARAZIONE DEL POSTO DELLA SALDATURA

DURANTE LA SALDATURA PUO ORIGINARSI UN

INCENDIO O UN’ESPLOSIONE

. Seguire le norme di sicurezza sul lavoro nel contesto
della saldatura. Il luogo di lavoro deve essere dotato
di un estintore adatto.

. E vietato saldare in luoghi dove siano presenti
sostanze facilmente infiammabili.

. La saldatura e proibita se sono presenti particelle
o fumi infiammabili nell'aria.

. Rimuovere tutte le sostanze infiammabili nel raggio
di 12 metri o, almeno, coprirle con una protezione
ignifuga.

. Adottare misure di sicurezza contro scintille

e particelle di metallo incandescenti.

. Fare sempre attenzione che non entrino scintille
o schizzi di metallo incandescenti nell’alloggiamento
attraverso fessure o aperture.

. Non possono essere saldati contenitori di alcun
tipo che contengano o abbiano contenuto sostanze
facilmente infiammabili. E anche vietato saldare nelle
immediate vicinanze di essi.

. Condutture e/o tubature pressurizzate non possono
essere saldate.

. Provvedere sempre una ventilazione sufficiente.

. Assumere una posizione stabile per il lavoro di
saldatura.

1.3 METODI DI PROTEZIONE PERSONALE
L'IRRADIAZIONE DELL’ARCO ELETTRICO PUO PORTARE
A LESIONI DELLAPPARATO VISIVO E CONDURRE
A USTIONI DELLA PELLE.

. Durante la saldatura si consiglia di indossare
abbigliamento antinfortunistico (in pelle o cotone
spesso) pulito, ignifugo e privo di tracce d'olio,
guanti di pelle, scarpe solide e un casco.

. Prima di iniziare il lavoro spostare tutti gli oggetti
facilmente infiammabili o esplosivi come propano-
butano, accendini e fiammiferi fuori dal raggio di
lavoro.

. Usare una protezione per il viso (casco o maschera)
e una protezione per gli occhi con un filtro di
oscuramento appropriato che sia ideato per
permettere al saldatore di vedere e che protegga
dal voltaggio della corrente. Gli standard di sicurezza
indicano il fattore 9 (min n. 8) per ogni amperaggio
al di sotto dei 300 A. Valori piu bassi possono essere
utilizzati se I'arco ricopre I'oggetto da lavorare.

. Utilizzare sempre occhiali di protezione con
protezione laterale a norma o una protezione
analoga.

. Utilizzare coperture di sicurezza per proteggere altre
persone dalla luce abbagliante o dagli schizzi.

. Portare sempre tappi per le orecchie o altre

protezioni per le orecchie per proteggersi da livelli di
rumore molto elevati e dalle scintille.

. Persone non coinvolte sono da proteggere da
possibili pericoli generati se si guarda I'arco elettrico.

1.4. PROTEZIONE DALLA FOLGORAZIONE

UNA SCARICA ELETTRICA PUO PORTARE ALLA MORTE

. Collegare il filo dell'alimentazione elettrica alla
presa piu vicina. Evitare una distribuzione dei cavi
potenzialmente pericolosa nel locale e su superfici
non controllate, poiché cido pud portare a una
folgorazione o un incendio.

. Un contatto con parti elettricamente cariche puo
portare a una folgorazione o a serie scottature.

. L'arco elettrico e il luogo di lavoro sono
elettricamente carichi per il flusso di corrente.

. Il circuito in entrata e il circuito della corrente interno
sono sempre in tensione.

. | componenti in tensione non devono essere toccati.

. Utilizzare guanti asciutti e non danneggiati nonché
un abbigliamento protettivo adatto.

. Tappetini di isolamento o altri rivestimenti di

isolamento devono essere usati sul pavimento.
Questi devono essere sufficiente grandi, di modo che
il contatto del corpo con l'oggetto o con il terreno
non sia possibile.
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L'arco elettrico non deve essere toccato.

Prima della pulizia o la sostituzione dell’elettrodo
bisogna staccare la saldatrice dall'alimentazione.
Controllare che il cavo di messa a terra e la presa
siano collegati a una spina correttamente collegata
con la messa a terra. Un collegamento errato della
messa a terra dell'apparecchiatura puo essere
pericoloso per la salute e la vita.

Esaminare regolarmente il cavo della corrente alla
ricerca di eventuali danneggiamenti o isolamento
mancante. | cavi danneggiati devono essere
sostituiti. La riparazione negligente della copertura
isolante puo portare alla morte o a problemi di
salute.

Il dispositivo deve essere spento qualora non venga
utilizzato.

Il cavo non deve essere arrotolato attorno al corpo.
L'oggetto saldato deve essere correttamente
collegato con la messa a terra.

Il dispositivo puo essere utilizzato esclusivamente se
in perfette condizioni.

Riparare o sostituire componenti danneggiate del
dispositivo. In caso di lavori da eseguire in quota
utilizzare le apposite cinture di sicurezza.

Tutti i componenti delle attrezzature e dei dispositivi
di sicurezza devono essere conservati nello stesso
luogo.

In caso di accensione del dispositivo la presa e da
tenere il piti lontano possibile dal corpo.

Il cavo di massa e da collegare il piu vicino possibile
all'elemento saldato (per esempio al tavolo di
lavoro).

IN SEGUITO ALLO SPEGNIMENTO DEL CAVO DI
ALIMENTAZIONE IL DISPOSITIVO PUO RIMANERE IN
TENSIONE.

In seguito allo spegnimento del dispositivo e dopo
aver staccato il cavo di alimentazione controllare la
tensione del condensatore in entrata e assicurarsi
che il valore della tensione sia pari a zero. In caso
contrario i componenti del dispositivo non devono
essere toccati.

1.5 GAS E FUMO .
ATTENZIONE! IL GAS PUO ESSERE PERICOLOSO PER LA
SALUTE O ADDIRITTURA PORTARE ALLA MORTE

Tenere sempre una certa distanza dallo scarico del
gas.

Durante la saldatura deve essere esserci una buona
ventilazione. L'inalazione del gas e da evitare.
Rimuovere dalla superficie degli oggetti saldati
sostanze chimiche (lubrificanti o detergenti) poiché
la temperatura puo portarli a bruciare e liberare
pericolose sostanze aeriformi.

La saldatura dei dettagli in zinco € possibile solo con
un sistema di scarico performante con la possibilita
di filtrare e I'apporto di aria pulita. | fumi dello zinco
sono molto velenosi. Un sintomo dell'avvelenamento
¢ la cosiddetta febbre da zinco.

2. DATI TECNICI
Nome del prodotto Saldatrice
multiprocesso
Modello TRON 200

Tensione in ingresso/ 230V~/50 Hz

frequenza nominale

Tensione di marcia a vuoto 65

\4

Ciclo di lavoro nominale 30%

Corrente di saldatura [A] 50 - 200 MIG
15 -200 LIFT TIG

40 - 200 MMA

Tensione di saldatura [V] 15-24

(MIG)

Diametro del filo [mm] (MIG) ®06/08/1.0

Tipo di filo MIG Pieno / nucleo (flux)
Diametro dell'elettrodo LIFT 1.0-24
TIG [mm]
Diametro dell'elettrodo MMA 1.6-40
[mm]
HOT START (MMA) x
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Tempo di flusso del gas [s] 1
Grado di protezione del P21
corpo
Isolamento F
3. FUNZIONAMENTO
3.1 OSSERVAZIONI GENERALI
. Il dispositivo & da utilizzare secondo il rispetto

delle indicazioni di sicurezza e delle informazioni
sulla targhetta (Grado IP, ciclo di lavoro, tensione
dell'alimentazione, ecc.).

Il dispositivo non puo essere aperto. In caso contrario
la garanzia perde validita. | componenti non coperti
che potrebbero esplodere possono causare ferite.

Il produttore non & responsabile di modifiche
tecniche del dispositivo o danni materiali in seguito
a queste modifiche.

In caso di problemi con il dispositivo si prega di
rivolgersi al servizio di assistenza del rivenditore.

Le scanalature di ventilazione non possono essere
coperte. La saldatrice & da mantenere a circa 30 cm
di distanza dagli oggetti circostanti.

La saldatrice non pud essere tenuta né in prossimita
del corpo né sotto il braccio.

Il dispositivo non puo essere utilizzato in locali in cui
ci siano quantita elevate di gas o polvere. Inoltre, la
saldatrice non deve essere utilizzata nei locali in cui
si trovano dispositivi che presentano alti valori di
emissioni elettromagnetiche.

3.2 STOCCAGGIO DELL'APPARECCHIO

Il dispositivo deve essere protetto dall'acqua
e dall'umidita.

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

Riporre il dispositivo in un luogo pulito e asciutto.
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3.3 COLLEGAMENTO DEL DISPOSITIVO

3.3.1 COLLEGAMENTO ALL'ALIMENTAZIONE ELETTRICA

. Far controllare il collegamento all'alimentazione
da personale qualificato. Inoltre, il personale
qualificato dovrebbe controllare che la messa a terra
e limpianto elettrico funzionino correttamente
secondo le indicazioni di sicurezza.

. Il dispositivo € da posizionare nelle vicinanze del
luogo di lavoro.

. Evitare di collegare la macchina tramite cavi
eccessivamente lunghi.

. Le saldatrici monofase devono essere collegate alla
spina dotata di messa a terra.

. La saldatrice, alimentata da una rete trifase, viene

spedita senza spina. La spina deve essere procurata
a parte. Affidare il montaggio a una persona
qualificata.

ATTENZIONE! IL DISPOSITIVO NON PUO ESSERE

USATO SE L'IMPIANTO NON E DOTATO DI

FUSIBILE FUNZIONANTE!

4. MODALITA DI FUNZIONAMENTO
TRON 200
Descrizione del dispositivo:

Q ATTENZIONE: L’esploso di questo prodotto si
trova nell’ultima pagina del manuale d’uso, p. 58.

N. Funzione e descrizione

1 Piastra di base

2 Uscita del cavo ,-"

3 Presa per il cambio della polarizzazione:
Collegamento con il polo positivo: saldatura TIG
Collegamento con il polo negativo: saldatura

FLUX

4 Ingresso di controllo della torcia Spool gun
5 Uscita del cavo ,+"
6 Pannello frontale

7 Manopola

8 Pannello di controllo
9 Pannello del display
10 Sensore di corrente
11 Connettori

12 Copertura destra

13 Piastra principale

14 Barra di montaggio
15  Pannello isolante

16  Reattore

17  Valvola magnetica
18  Separatore

19  Asse della bobina
20  Impugnatura

N.
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

IT

Funzione e descrizione
Collegamento del gas
Cavo di alimentazione
Interruttore principale
Pannello posteriore
Ventilatore

Serratura a scatto
Copertura sinistra (apribile)
Cerniera

Alimentatore del filo
Guida del filo

Uscita della torcia MIG

VISIONE — CONTROLLO DEL SISTEMA
200 TRON | COMBINED WELDER

m

Interruttore STICK/LIFT TIG/MIG e pulsante per
salvare i parametri (dopo aver premuto il tasto per
circa 3 secondi)

Selettore tra le modalita 2T / 4T e pulsante di
caricamento dei parametri (dopo averlo premuto per
circa 3 secondi)

Interruttore della torcia MIG e Spool gun (lavoro in
modalita MIG)

Display dei parametri di saldatura

Pulsante di selezione MENU (funzionamento in
modalita MIG e STICK)

Manopola di regolazione dei parametri di saldatura
(regolazione approssimativa premendo la manopola
e ruotandola; regolazione precisa solo tramite la
rotazione della manopola)

Spia di controllo del blocco parametri durante le
soste (dopo I'arresto di saldatura la spia si accende, il
display mostra gli ultimi parametri di saldatura)

FUNZIONAMENTO DEL DISPOSITIVO

1)

2)
a)

AVVIO DEL DISPOSITIVO

Dopo aver acceso il dispositivo con l'interruttore
principale [23], il display lampeggia per circa 5
secondi, quindi il dispositivo entra in modalita di
saldatura.

LAVORO IN MODALITA STICK (MMA)
Interrompere la saldatura e premere piu volte il
pulsante [A] finche la spia LIFT TIG si accende sul
pannello di controllo.
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b)

Fig. 2.
o}

d)

e)

Awio della funzione VRD in modalita STICK:
impostare la corrente di saldatura su 108 A, tenere
premuto il pulsante [B] per abilitare o disabilitare
la funzione VRD. Le spie di funzione VRD saranno
accese in posizione ON o OFF a seconda che la
funzione sia attiva o meno (come nelle figure 1 e 2).

VRD

T )

NG

LIFT Tl

La funzione VRD é disabilitata.

Il display mostrera la corrente di saldatura impostata
80A (I'unita di valore sara segnalata da un indicatore
luminoso).

La regolazione della corrente di saldatura avviene
tramite la manopola [F].

Dopo 3 secondi dall'impostazione dei parametri
di saldatura, il display dovrebbe lampeggiare una
volta, il che significa che le impostazioni sono state
salvate. Il display mostrera i parametri salvati quando
il dispositivo viene riavviato, se non sono stati
modificati prima che fosse spento.

Regolazione Arc force: premere il pulsante MENU
[E] in modo che il display passi alla modalita di
impostazione Arc force. Utilizzare la manopola
[F] per regolare il valore del parametro Arc force
nell'intervallo tra il 20% =+ 1'80%. La Figura 3 mostra
il display in modalita di impostazione Arc force e del
valore di 20%.

Fig. 3.
9)

La Fig. 4 mostra il pannello di controllo nella
modalita di saldatura STICK.

Fig. 4.
3)
a)

b)

FUNZIONAMENTO IN MODALITA LIFT TIG
Interrompere la saldatura e premere piu volte il
pulsante [A] fino a quando la spia TIG LIFT sul
pannello di controllo si illumina.

Il display mostrera i parametri come mostrato in
Figura 5.

o}

d)

e)

f)

Il display mostrera la corrente di saldatura impostata
80A (l'unita di valore sara segnalata da un indicatore
luminoso).

La regolazione della corrente di saldatura avviene
tramite la manopola [F].

Dopo 3 secondi dall'impostazione dei parametri
di saldatura, il display dovrebbe lampeggiare una
volta, il che significa che le impostazioni sono state
salvate. Il display mostrera i parametri salvati quando
il dispositivo viene riavviato, se non sono stati
modificati prima che fosse spento.

La figura 6 mostra il pannello di controllo durante il
processo di saldatura LIFT TIG.

Fig. 6.
4)
a)

LAVORO IN MODALITA MIG

Interrompere la saldatura e premere piu volte il
pulsante [A] fino a quando la spia MIG sul pannello
di controllo si illumina
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Fig. 7. Vista pannello in modalita MIG e parametri
preimpostati

b)

o]

e)

Fig. 9.

Controllo della funzione di alimentazione del
filo: premere il pulsante della torcia MIG e tenerlo
premuto per 5 secondi per accedere alla modalita di
avanzamento filo rapido. Se il pulsante della torcia
viene ancora premuto, la funzione si interrompera
dopo 15 secondi.

Il display mostrera la tensione impostata ,19,4 V"
e la velocita di avanzamento del filo ,6.0 m / min”
(le unita di valore saranno segnalate da spie accese)
(vedi fig. 7).

Per selezionare la modalita 2T o 4T durante la
modalita MIG, premere il pulsante [B].

2T — La pressione del tasto sulla torcia da inizio al
processo di saldatura/taglio del metallo, il processo
finisce dopo che il tasto non viene piu premuto (il gas
fuoriesce dalla torcia per 3 secondi).

4T — Premendo il tasto sulla torcia, il processo di
saldatura inizia, il processo non finisce dopo che il
tasto non viene pil premuto. Solo quando il tasto
viene premuto nuovamente, il processo di saldatura
termina, dopo che il tasto viene rilasciato (il gas
fuoriesce dalla torcia per 3 secondi).

La regolazione con la manopola durante la saldatura
comportera una manipolazione sinergica della
tensione di saldatura e della velocita di avanzamento
del filo che verranno visualizzate sul display.

La tensione dell'arco puo essere regolata premendo
piu volte il pulsante MENU [E], finché sul display
non compare ,VolL". Per modificare il valore della
tensione d'arco nell'intervallo-20% =+ + 20%, ruotare
la manopola [F] (vedi figg. 8 e 9). Dopo 3 secondi
dalla fine dellimpostazione, il display mostrera
nuovamente i parametri di saldatura MIG (vedi fig. 7).

[
LFTTIG

L'induzione pud essere regolata premendo piu
volte il pulsante MENU [E], finché sul display non
viene visualizzato ,Ind". Per modificare il valore di
induzione nell'intervallo-10% + + 10%, ruotare la
manopola [F] (vedi figg. 10 e 11). Dopo 3 secondi dal
completamento dell'impostazione, il display mostrera
nuovamente i parametri di saldatura MIG (vedi Fig. 7.).
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Fig. 11.

9)

La funzione di sinergia consente la selezione
automatica dei parametri di saldatura dopo aver
impostato il diametro del filo desiderato. L'utente puo
quindi regolare la tensione dell'arco e l'induttanza.
La velocita di avanzamento del filo viene selezionata
automaticamente in base alla tensione d‘arco
impostata. La sezione trasversale impostata del filo
puo essere regolata premendo il pulsante MENU [E]
fino a quando il display mostrera ,d-". Per cambiare
la sezione trasversale del filo tra 0,6 / 0,8 / 1 mm,
ruotare la manopola [F] (vedi fig. 12). Dopo 3 secondi
dalla fine dellimpostazione, il display mostrera
nuovamente i parametri di saldatura MIG (vedi Fig. 7.).

Fig. 12.

h)

Dopo 3 secondi dall'impostazione dei parametri
di saldatura, il display dovrebbe lampeggiare una
volta, il che significa che le impostazioni sono state
salvate. Il display mostrera i parametri salvati quando
il dispositivo viene riavviato, se non sono stati
modificati prima che fosse spento.

Il pannello di controllo dovrebbe indicare i parametri
come nella Fig. 13 o nella Fig. 7 quando si utilizza la
pistola Spool gun.
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Fig. 13.

N Finché la saldatura € in corso, il display sara bloccato
e indichera la corrente e la tensione di saldatura
effettive, dopo 2 secondi (dalla fine della saldatura)
il display bloccato passera automaticamente alla
visualizzazione della tensione e alla velocita di
alimentazione del filo.

k) Il passaggio tra la torcia MIG e Spool Gun puo
essere fatto usando il tasto REM [C]. Quando la spia
accanto al pulsante REM [C] ¢ illuminata, significa
che la modalita Spool Gun é attiva. Quando la spia
accanto al pulsante REM [C] non si accende, significa
che ¢ attiva la modalita della torcia MIG (vedi fig. 14).

oW 0FF

@ mi

Fig. 14.

5) SALVATAGGIO E DOWNLOAD DEI PARAMETRI

Salvataggio delle impostazioni: premere il pulsante
[A] per 3 secondi fino a quando la spia luminosa
sopra il pulsante [A] si illumina. Il display della
tensione mostrera l'indirizzo di registrazione.
Regolando la manopola [F] & possibile sostituire gli
indirizzi di registrazione da P01 a P10. Per sostituire
I'indirizzo selezionato, premere il pulsante [A] entro
10 secondi dalla selezione dell'indirizzo. Dopo aver
superato i 10 secondi, la sostituzione dell'indirizzo
verra annullata. Dopo aver superato i 10 secondi, la
sostituzione dell'indirizzo verra annullata (vedi fig.
15).
Download dei parametri: premere il pulsante [B]
per 3 secondi fino a quando la spia luminosa sopra
il pulsante [B] si illumina. Il display della tensione
mostrera I'indirizzo di registrazione. Regolando la
manopola [F] si possono cambiare gli indirizzi di
registrazione da P01 a P10. Per scegliere I'indirizzo,
premere il tasto [A] entro 10 secondi dopo la scelta
dell'indirizzo. Dopo pit di 10 secondi il cambiamento
dell'indirizzo viene interrotto (vedi fig. 16).
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Fig 16. Download dei parametri sull'indirizzo P01

IMPUGNATURA TIG

-

Inserto lungo, dietro

Inserto corto, dietro

Boccole di serraggio
Impugnatura della torcia

Bussola di trazione nell'alloggiamento

(2NN, B N CV A )

Ugello di ceramica

IMPUGNATURA MIG

1 Ugello
2 Parte finale
3 Impugnatura per la saldatura MIG
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5. COLLEGAMENTO DEI CAVI
DESCRIZIONE
MODALITA DI SALDATURA STICK (MMA):

1.

2.

= anoTe

Selezionare la funzione di saldatura STICK sul
pannello di controllo (8).

Collegare il cavo di massa al connettore
contrassegnato con ,+" (5) e ruotare la spina del
cavo per fissare la connessione.

Quindi collegare il cavo di saldatura al connettore
contrassegnato con ,-" (2) e ruotare la spina del cavo
per fissare la connessione.

IMPORTANTE! La polarita dei cavi pud variare!
Tutte le informazioni riguardo alla polarizzazione
dovrebbero essere presenti sull'imballaggio degli
elettrodi forniti dal fornitore!

Quindi collegare il cavo dell'alimentazione e attivare
I'alimentazione elettrica, dopo che il cavo di massa
é stato collegato alla saldatura si puo cominciare
a lavorare.

Cavo di alimentazione
Collegamento a terra
Oggetto saldato
Torcia

ODALITA DI SALDATURA LIFT TIG

Selezionare la funzione di saldatura TIG sul pannello
di controllo (8)

Collegare il cavo di massa al connettore
contrassegnato con ,+" (5) e ruotare la spina del
cavo per fissare la connessione.

Quindi collegare il cavo di saldatura TIG al connettore
contrassegnato con ,-" (2) e ruotare la spina del cavo
per fissare la connessione. Il collegamento del gas
deve essere collegato direttamente alla bottiglia del
gas. L'impostazione gas-corrente avviene tramite
I'apposito tasto.

Quindi collegare il cavo dell’alimentazione e attivare
I'alimentazione elettrica, dopo che il cavo di massa
¢ stato collegato alla saldatura si pud cominciare il
lavoro.
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Cavo di alimentazione
Torcia

Oggetto saldato
Messa a terra
Riduttore di gas
Serbatoio di gas

ODALITA DI SALDATURA MIG/Sinergia

Selezionare la funzione di saldatura MIG sul pannello
di controllo (8)

SALDATURA MIG:

Collegare il cavo di messa a terra al connettore
contrassegnato con ,-" (2) e girare la spina del cavo
per fissare la connessione.

Collegare il cavo di cambio di polarita (3) al
connettore contrassegnato con ,+" (5) e girare la
spina del cavo per fissare la connessione.

Il filo di saldatura MIG deve essere collegato alla
presa contrassegnata con 31 e poi serrare il dado sul
giunto.

Posizionare il filo di saldatura corrispondente
e collegare la bottiglia del gas alla presa sulla parte
posteriore del dispositivo.

Cavo di alimentazione
Messa a terra
Oggetto saldato
Torcia

Riduttore di gas
Serbatoio di gas
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SALDATURA FLUX

a. Collegare il cavo di massa al connettore
contrassegnato con ,+" (5) e ruotare la spina del
cavo per fissare la connessione.

b. Il cavo di cambio polarita (3) deve essere collegato
al connettore contrassegnato con il simbolo - (2)
e la spina del cavo deve essere ruotata per fissare la
connessione.

c Il filo di saldatura MIG deve essere collegato alla

presa contrassegnata con il numero 31 (I'immagine

€ al punto 4) e poi serrare il dado sul giunto.

Inserire il filo per la saldatura FLUX.

Quindi collegare il cavo dell'alimentazione e attivare

I'alimentazione elettrica, dopo che il cavo di massa

e stato collegato alla saldatura si puo cominciare

a lavorare.

~>o

a Cavo di alimentazione
b Messa a terra

C Oggetto saldato

d Torcia

6. SMALTIMENTO DELL'IMBALLAGGIO

Si prega di conservare lintero imballaggio (cartone,
nastro adesivo e polistirolo), nel caso in cui per problemi
di funzionamento fosse necessario rispedire il prodotto al
servizio clienti!

7. TRASPORTO E STOCCAGGIO

Durante il trasporto il dispositivo deve essere protetto
da scosse e cadute cosi come dal mal posizionamento.
Evitare di appoggiare oggetti sulla parte superiore
dell'apparecchio. Conservare I'apparecchio in un ambiente
ben aerato con aria asciutta e senza gas corrosivi.

8. PULIZIA E MANUTENZIONE

. Staccare la spina dell'alimentazione prima della
pulizia e di ogni utilizzo del dispositivo e lasciarlo
raffreddare completamente.

. Per la pulizia delle superfici utilizzare esclusivamente
detergenti non corrosivi

. Prima di ogni operazione di pulizia, asciugare bene
tutte le componenti prima di utilizzare nuovamente
il dispositivo.

. Lasciare asciugare I'apparecchio in un luogo asciutto
e proteggerlo dall'eccessiva umidita e dai raggi
solari diretti.

9. REGOLARE CONTROLLO DELL'APPARECCHIO

Verificare regolarmente che gli elementi dell'apparecchio
non presentino danni. Intal caso non utilizzare il dispostitivo.
Si prega di contattare il venditore di riferimento affinché
vengano effettuate le modifiche necessarie.

Cosa fare in caso di problemi?

Contattare il venditore, fornendo le seguenti informazioni:

. Numero di fatturazione e numero di serie (dei quali
I'ultimo si trova sulla targhetta del dispositivo).

. Se possibile fornire una foto del pezzo difettoso.

. Provvedere a descrivere il problema che avete

riscontrato nel modo piu preciso possibile in modo
che il servizio clienti sia in grado di circoscrivere il
problema e di risolverlo. Pil dettagliate sono le
informazioni da voi fornite, maggiore € l'aiuto che
possiamo fornirvi!
IMPORTANTE: Non aprire o smontare mai |'apparecchio
senza l'autorizzazione del servizio clienti. La manomissione
dell'apparecchio comporta la decadenza della garanzia.
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MANUAL DE INSTRUCCIONES
@ Por favor, lea detenidamente este manual de
instrucciones.

Esta prohibido tirar dispositivos eléctricos al
contenedor de basura doméstico.

a)
m

El producto cumple con la normativa CE.

Debe utilizar un equipo de proteccion individual
de cuerpo entero.

jAtencion! Utilice guantes de proteccion.
Utilice gafas de proteccion.
Utilice zapatos de seguridad.

iAtencion! Superficie caliente. jRiesgo de
quemaduras!

iAtencién! Peligro de incendio o explosion.

iAtencion: vapores nocivos, riesgo de
intoxicacion! Gases y vapores pueden ser
peligrosos para la salud. Durante la soldadura
se emiten gases y vapores que pueden ser
perjudiciales para su salud.

B> N0 D

La careta de soldadura debe ser utilizada con un
filtro protector.

Atencion: el arco de soldadura emite radiacion
nociva.

> ©

No tocar piezas cargadas de electricidad.

A iATENCION! En este manual se incluyen fotos
ilustrativas, que podrian no coincidir exactamente
con la apariencia real del producto.
El texto en aleman corresponde a la version original.
Los textos en otras lenguas son traducciones de las
instrucciones en aleman

1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

1.1 OBSERVACIONES GENERALES

. Garantice su seguridad y proteja a terceras personas
de lesiones. Lea este manual con detenimiento
y respete las medidas de seguridad.

. La instalacion y mantenimiento del equipo deben de

ser realizados Unicamente por personal cualificado.

Utilice el equipo solo para el propodsito para el que

ha sido disefiado.

1.2. PREPARACION DE LA SUPERFICIE DE TRABAJO

LA SOLDADURA PUEDE PROVOCAR INCENDIOS

EXPLOSIONES

. Las directivas y medidas de seguridad referentes
a soldadura han de contemplarse en todo momento.
El lugar de trabajo ha de disponer de un extintor

apropiado.

. Estd prohibido soldar en zonas que contengan
materiales inflamables.

. No realice trabajos de soldadura cuando haya
vapores o particulas inflamables en el ambiente.

. Mantenga todo material inflamable a un radio

minimo de 12 m del equipo. Si esto no es posible,
tapelo para impedir que las chispas de soldadura
provoquen un incendio.

ES

. Es necesario tomar medidas de proteccion contra las
chispas y salpicaduras del metal candente.

. Tenga en cuenta que las chispas y salpicaduras de
soldadura pueden introducirse con facilidad por

. pequefias ranuras o grietas de las zonas adyacentes.

. No suelde en contenedores que contengan o hayan
contenido material inflamable y tampoco en su
proximidad.

. No suelde en contenedores cerrados como, por
ejemplo, tanques o bidones.

. Garantice siempre suficiente ventilacion en la zona
de trabajo.

. Mantenga una postura estable cuando realice

trabajos de soldadura.

1.3 MEDIOS DE PROTECCION PERSONAL

LA RADIACION EMITIDA POR EL ARCO DE SOLDADURA

PUEDE PROVOCAR SERIOS DANOS EN OJOS Y PIEL.

. Cuando realice trabajos de soldadura, utilice siempre
ropa robusta, sin trazas de aceite y resistente a las
llamas (lana y cuero). Ademas, porte siempre zapatos
de protecciéon, guantes de cuero y una careta
o pantalla.

. Antes de empezar con la soldadura, retire de la zona
de trabajo todos los objetos que representen un
riesgo de incendio, tales como bombonas de butano,
mecheros o cerillas.

. Use una careta de proteccién provista de una
tonalidad de filtro adecuada para proteger cara
y ojos cuando realice u observe trabajos de soldadura
o corte por arco de plasma. Los estandares de
seguridad recomiendan una proteccién n° 9 (minimo
n° 8) para una intensidad de corriente inferior a 300
A. Valores mas bajos pueden ser utilizados siempre
que el arco esté oculto tras la pieza de trabajo.

. Utilice siempre gafas de seguridad con protecciones
laterales o una mascara de corte/soldadura.
. Utilice pantallas para proteger al usuario y a terceras

personas contra el deslumbramiento y salpicaduras
de soldadura.

. Use tapones u otros protectores de oidos para
proteger contra ruido y chispas.
. Informe a terceras personas sobre los riesgos de

observar directamente el arco eléctrico

1.4. PROTECCION CONTRA DESCARGAS ELECTRICAS

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN OCASIONAR LA

MUERTE

. El cable de corriente debe conectarse al enchufe mas
cercano. Conecte el cable al enchufe mas cercano
a la zona de trabajo para evitar que quede extendido
por toda la estancia y sobre un suelo no controlado,
ya que esto puede provocar una descarga eléctrica,
chispas o fuego.

. No toque partes eléctricas con tension, ya que corre
riesgo de descarga eléctrica o quemaduras.

. El arco eléctrico y la zona de trabajo estan bajo carga
eléctrica.

. El circuito de entrada y los componentes internos
estan continuamente bajo tension.

. Evite tocar piezas bajo tension.

. Coloque material aislante sobre el suelo. Este

material debe ser lo suficientemente extenso, como
para evitar el contacto del cuerpo o de la pieza de
trabajo con el suelo.
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. Utilice guantes secos y en buen estado, asi como la
ropa de proteccién correspondiente.

. Evite tocar el arco eléctrico.

. Aseglrese de que el equipo estd desconectado

de la corriente antes proceder con tareas de
mantenimiento o limpieza.

. Compruebe que el cable de tierra y la toma de
corriente estan conectadas a un enchufe apropiado.
Una conexién incorrecta puede conllevar peligro de
muerte o lesiones fisicas.

. Examine el cable de corriente regularmente en busca
de dafios o problemas de aislamiento. Un cable
dafado debe cambiarse. Una reparacién inapropiada
del aislamiento puede conllevar consigo la muerte
o graves lesiones.

. Apague el equipo si no lo utiliza.

. Evite envolver los cables alrededor de su cuerpo.

. Garantice una buena conexion a tierra de la pieza
de trabajo.

. Aseglrese de que el equipo no presente ninguna
averia cuando lo utilice.

. Repare o sustituya inmediatamente los componentes

dafados. Cuando trabaje en altura, utilice un arnés
de seguridad.

. Mantenga todos los paneles y cubiertas del equipo
en su lugar.

. Manténgase alejado de la punta de la antorcha y el
arco eléctrico en cuanto haya pulsado el gatillo.

. El cable de masa ha de colocarse lo mas cerca
posible del elemento a soldar (p.ej. a la mesa de
trabajo).

EXISTE UNA CANTIDAD IMPORTANTE DE CORRIENTE

CONTINUA, INCLUSO TRAS DESENCHUFAR EL EQUIPO.

. Apague el equipo, desconéctelo de la corriente
y aseglrese que el voltaje en el condensador de
entrada esté a cero antes de tocar los componentes
de este aparato. De otra forma las piezas del aparato
no deberan tocarse.

1.5 GAS Y HUMO
iATENCION! EL GAS PUEDE SER PERJUDICIAL PARA LA
SALUD E INCLUSO PROVOCAR LA MUERTE.

. Mantenga siempre una distancia de seguridad con
respecto a la salida de gas.

. Durante la soldadura debera haber suficiente
ventilacion. La inhalacion del gas debe evitarse.

. La soldadura al arco reacciona de forma muy

sensible a superficies sucias. Por este motivo se
deben retirar todos los restos de pintura, lubricantes
y 6xido de la superficie.

. La soldadura de piezas galvanizadas solo se debe
llevar a cabo cuando haya a disposicion potentes
extractores provistos de filtros para el aire. Los
vapores de cinc son muy toxicos y pueden producir
sintomas como la fiebre del cinc. Los vastagos
del cinc son muy venenosos. Un sintoma del
envenenamiento es ése supuesto (fiebre del cinc).

2. DATOS TECNICOS
Nome del prodotto Soldadora Multiproceso
TRON 200

230V~/50 Hz

Modello

Voltaje de entrada
nominal/ frecuencia
nominal

Tensién en circuito abierto [V] 65

Ciclo de trabajo nominal 30%

Corriente de soldeo [A] 50 - 200 MIG
15 —200 LIFT TIG

40 - 200 MMA

Tension de soldadura [V] 15- 24

(MIG)

Diametro de alambre [mm] ®06/08/1.0

(MIG)

Tipo de alambre MIG Sélido / de aportacion

con fundente (flux)

Diametro del electrodo LIFT 1.0-24
TIG [mm]

Diametro del electrodo MMA 16-4.0
[mm]

HOT START (MMA) x
ANTI STICK (MMA) v
ARC FORCE (MMA) v
Tiempo de flujo de gas [s] 1
Grado de proteccion de la P21
carcasa

Aislamiento de la carcasa F

3. FUNCIONAMIENTO

3.1 OBSERVACIONES GENERALES

. El equipo se debe de utilizar segln lo previsto en
las instrucciones y respetando las regulaciones de
proteccion laboral vigentes, asi como las indicaciones
en la placa del producto (Grado IP, Ciclo de trabajo,
tension de entrada, etc.).

. La maquina no debe abrirse o desmontarse. De
lo contrario la garantia quedaréd invalidada. Los
componentes explosivos que puedan quedar al
descubierto podrian causar lesiones.

. El fabricante no se responsabiliza de los dafios
derivados de modificaciones en este aparato.

. En caso de averia, pongase en contacto con el
servicio técnico del vendedor.

. Las ranuras de ventilacion no se deben cubrir.

Coloque el equipo por lo menos a 30 centimetros de
los articulos circundantes.

. El equipo de soldadura no debe colocarse cerca del
cuerpo ni debajo del brazo.
. La maquina no se puede utilizar en las areas en las

que haya altos valores del gas de escape o mucho
polvo. Tampoco se puede utilizar el aparato en areas
en las que haya dispositivos que presenten altos
valores de emisiones electromagnéticas.

3.2 ALMACENAJE DEL APARATO

. Proteja la maquina contra lluvia, salpicaduras
y humedad.

. No coloque el equipo sobre una superficie caliente.

. Almacene este equipo en un lugar seco y limpio.
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3.3 CONEXION DEL APARATO

3.3.1 CONEXION A LA CORRIENTE

. La comprobacion de la conexion eléctrica ha de ser
realizada por personal cualificado. Antes de utilizar
el equipo, compruebe con un especialista que tanto
la toma de tierra como la conexién de la fuente de
alimentacion funcionan correctamente y cumplen las
normativas vigentes de seguridad.

. Coloque el equipo lo mas cerca posible de la zona
de trabajo.

. Debe evitar conectar la maquina a cables
excesivamente largos.

. Las maquinas de soldadura monofasicas se deben
de conectar a un enchufe equipado de toma a tierra.

. Los equipos trifasicos se suministran sin el enchufe,

que deberé ser adquirido por separado. La conexion
de este tipo de equipos debe de ser realizada por
un técnico homologado. El enchufe industrial ha de
adquirirse por separado.
{ATENCION! QUEDA PROHIBIDO UTILIZAR EL EQUIPO
SI LA INSTALACION NO DISPONE DE UN FUSIBLE EN
BUEN ESTADO. jEL FUSIBLE DEBE ESTAR EN PERFECTO
ESTADO DE FUNCIONAMIENTO!

4. FUNCIONAMIENTO
TRON 200
Descripcion del equipo:

& {ATENCION! La ilustracion de este producto se
encuentra en la tltima pagina de las instrucciones
p. 58.

NUm.  Funcién y descripcion

1 Placa de la base
2 Salida de cable ,-"
3 Conexion para el cambio de la polarizacion:

conectado con el polo positivo — soldadura MIG
conectado con el polo negativo — soldadura
con alambre revestido (FLUX)

4 Entrada de control de la antorcha Spool gun
5 Salida de cable ,+"

6 Panel delantero

7 Perilla

8 Panel de control

9 Placa de pantalla de visualizacion
10 Sensor de corriente

1 Conexiones

12 Cubierta derecha

13 Placa principal

14 Barra de montaje

15 Placa aislante

16 Reactor

17 Valvula magnética

18 Separador

NUm.  Funcién y descripcion

19 Eje de carrete

20 Mango

21 Conexion de gas

22 Conexion para suministro eléctrico
23 Interruptor principal

24 Panel trasero

25 Ventilador

26 Cierre de pulsador

27 Cubierta izquierda (para abrir)
28 Bisagra

29 Alimentador de alambre

30 Guia de alambre

31 Salida de la antorcha MIG

VISTA DEL SISTEMA DE CONTROL

A Interruptor ~ STICK/LIFT  TIG/MIG y tecla de
memorizaciéon de parametros (al presionar durante
unos 3 segundos)

B. Conmutador de modos 2T/4T y tecla de carga de
parametros (al presionar durante unos 3 segundos)

C. Interruptor de antorchas MIG y Spool gun (trabajo en
modo MIG)

D.  Pantalla de visualizacion de los parametros de soldeo

E Tecla de seleccion MENU (trabajo en modos MIG
y STICK)

F. Perilla de ajuste de parametros de soldeo (ajuste

aproximado, pulsando la perilla y girandola; ajuste
preciso solamente girando la perilla)

G.  Diodo de control del bloqueo de pardmetros en
reposo (al detener el soldeo, el diodo se iluminara,
en la pantalla se visualizaran los Gltimos parédmetros
de soldeo)

MANEJO DE LA MAQUINA

1) PUESTA EN MARCHA DE LA MAQUINA
Al encender la maquina con el interruptor principal
[23], la pantalla de visualizacién parpadeara por unos
5 segundos y después la maquina entrara en modo
de soldeo.

2) TRABAJO EN MODO STICK (MMA)

a) Interrumpir el soldeo y presionar la tecla [A] varias
veces hasta que en el panel de control se ilumine el
testigo LIFT TIG.
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b)

Activacion de la funciéon VRD en modo STICK:
Establecer la corriente de soldeo a 108A, pulsar la
tecla [B] para activar o desactivar la funcion VRD.
Los testigos de la funcion VRD se iluminaran en las
posiciones ON u OFF, dependiendo si la funcion
esté activada o desactivada (como se muestra en las
figuras 1y 2).

Fig. 1.

oo N

Fig. 2.
o]

d)

€)

(= HE

A®

Funcién VRD desactivada.

En la pantalla se visualizara la corriente de soldeo
previamente establecida de 80A (el testigo iluminado
sefalara la unidad de valor).

El ajuste de la corriente de soldeo se realiza por
medio de la perilla [F].

3 segundos después del ajuste de los parametros
de soldeo, la pantalla de visualizacion debera
parpadear una vez; esto indica que los parametros
han sido grabados. La préxima vez que se ponga
en funcionamiento la maquina, en la pantalla se
visualizaran los Ultimos parametros grabados,
a menos que hayan sido modificados antes de su
desactivacion.

Ajuste de Arc force: presionar la tecla MENU [E] de
tal manera que la pantalla de visualizacion pase al
modo de ajuste de Arc force. La perilla [F] sirve para
ajustar el valor del pardmetro Arc force en un rango
de 20%+80%. En la figura 3 se presenta la pantalla de
visualizacion en el modo de ajuste de Arc force con
un valor del 20%.

Fig. 3.
9)

En la fig 4. se presenta el panel de control en modo
de soldeo con el método STICK.

3)
a)

b)

Fig. 5.
0

d)

e)

TRABAJO EN MODO LIFT TIG

Interrumpir el soldeo y presionar la tecla [A] varias
veces hasta que se ilumine el testigo LIFT TIG en el
panel de control.

En la pantalla se visualizaran los parametros, como
se muestra en la fig 5.

En la pantalla se visualizar4 la corriente de soldeo
previamente establecida de 80A (el testigo iluminado
sefialara la unidad de valor).

El ajuste de la corriente de soldeo se realiza por
medio de la perilla [F].

3 segundos después del ajuste de los parametros
de soldeo, la pantalla de visualizacién debera
parpadear una vez; esto indica que los parametros
han sido grabados. La préxima vez que se ponga
en funcionamiento la maquina, en la pantalla se
visualizaran los Ultimos pardmetros grabados, a menos
que hayan sido modificados antes de su desactivacion.
La fig. 6. presenta el panel de control durante el
soldeo con el método LIFT TIG.

TRABAJO EN MODO MIG

Interrumpir el soldeo y presionar la tecla [A] varias
veces hasta que en el panel de control se ilumine el
testigo MIG.
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Fig. 7. Vista del panel en modo MIG y de los parametros
previamente establecidos.

b)

o]

e)

Revision de la funcion de alimentacién de alambre:
Presionar el mando de la antorcha MIG y mantener
pulsado durante 5 segundos para pasar al modo
de alimentacién rapida de alambre. Si continta
pulsando el mando de la antorcha durante 15
segundos, la funcion se detendra.

En la pantalla se visualizara la tensién establecida de
“19,4V" y la velocidad de alimentacién de alambre
de "6.0m/min" (los testigos iluminados sefalaran las
unidades de valor) (véase fig. 7).

Para seleccionar el modo 2T 6 4T durante el modo
MIG, presione la tecla [B].

2T - La soldadura empieza cuando se pulsa el gatillo
de la antorcha y cesa al dejar de apretarlo (el gas
seguira saliendo de la antorcha durante 3 segundos).
4T - Al pulsar el gatillo de la antorcha se abre la
valvula de control y el gas comienza a fluir. Al volver
a pulsar concluye el procedimiento de soldadura
o corte (el gas seguird saliendo de la antorcha
durante 3 segundos).

Los ajustes con perilla durante el proceso de soldeo
produciran una manipulacién sinérgica de la tension
de soldadura y la velocidad de alimentacién del
alambre que se visualizaran en la pantalla.

El ajuste de la tension del arco puede realizarse
presionando varias veces la tecla MENU [E] hasta
que en la pantalla se visualice "VoL". Para modificar
el valor de la tension del arco en un rango de-
20%++20%, gire la perilla [F]. 3 segundos después
de finalizar los ajustes, se visualizaran de nuevo los
parametros de soldeo MIG en la pantalla (véase fig.
7).

Los ajustes de la induccion pueden realizarse
presionando varias veces la tecla MENU [E] hasta
que en la pantalla se visualice “Ind". Para modificar
el valor de la induccion en un rango de-10%++10%
gire la perilla [F] (véase fig. 10 y 11). 3 segundos
después de finalizar los ajustes, se visualizaran de
nuevo los pardmetros de soldeo MIG en la pantalla
(véase fig. 7.).

® mc

UFT TG

Fig. 11.

9)

La funcién de sinergia facilitard la seleccion
automatica de parametros de soldeo tras establecer
el didmetro de alambre seleccionado. El usuario
podra posteriormente ajustar la tension del arco y la
inductancia. El avance del alambre es seleccionado de
manera automética, dependiendo de la tension del
arco que se haya establecido.

Los ajustes de la seccion del alambre pueden
realizarse presionando la tecla MENU [E] hasta
que en la pantalla se visualice "d-". Para modificar
la seccion del alambre en un rango de 0,6 / 0,8 /
1 mm debe girar la perilla [F] (véase fig. 12). 3
segundos después de finalizar los ajustes, en la
pantalla nuevamente se visualizaran los pardmetros
de soldeo MIG (véase fig. 7.).

Fig. 12.

h)

i)

3 segundos después del ajuste de los parametros
de soldeo, la pantalla de visualizacion debera
parpadear una vez; esto indica que los parametros
han sido grabados. La proxima vez que se ponga
en funcionamiento la maquina, en la pantalla se
visualizaran los Ultimos parametros grabados, al
menos que hayan sido modificados antes de su
desactivacion.

En el panel de control deben visualizarse los
pardmetros que se muestran en la fig. 13 o, en caso
del modo Spool gun, en la fig. 7.
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Fig. 13.

j)

k)

El panel de visualizacién quedara bloqueado hasta
que finalice el soldeo y mostrara la corriente y la
tension de soldeo presentes; 2 segundos después
(tras finalizar el soldeo), la pantalla de visualizacion
bloqueada pasara automaticamente a la visualizacion
de la tension y la velocidad de alimentacion del
alambre.

La conmutacion entre antorcha MIG y Spool gun
puede realizarse por medio de la tecla REM [C]. Si
se ilumina el testigo localizado al lado de la tecla
REM [C], el modo Spool gun esta activado. Si el
testigo localizado al lado de la tecla REM [C] no esta
iluminado, esta activado el modo de antorcha MIG
(véase fig. 14).

Fig. 14.

5)

GRABACION Y CARGA DE PARAMETROS
Grabacion de ajustes: Presione la tecla [A] y siga
pulsando durante 3 segundos hasta que se ilumine
el testigo localizado encima de la tecla [A]. En la
pantalla de tension se visualizard la posicion de
registro. Por medio de ajuste de la perilla [F] podra
sustituir las posiciones de registro desde PO1 hasta
P10. Para sustituir una posicion, presione la tecla
[A] en el transcurso de 10 segundos a partir de
la seleccion de posicion. Una vez pasados los 10
segundos, la sustitucion de posicion se cancelara
(véase fig. 15).

Carga de ajustes: Presione la tecla [B] durante 3
segundos hasta que se ilumine el testigo localizado
encima de la tecla [B]. En la pantalla de tensién se
visualizara la posiciéon de la memoria. Por medio de
ajuste de la perilla [F] podré modificar la posiciéon de
la memoria desde PO1 hasta P10. Para seleccionar
la posicién, presione la tecla [A] en el transcurso de
10 segundos a partir de la seleccion de posicion.
Una vez pasados los 10 segundos, la sustitucion de
posicion se cancelara (véase fig. 16).

Fig 16. Carga de parametros en la posicién P01

ANTORCHA TIG

1

2
3
4
5
6

Capuchon largo
Capuchén corto
Mordaza
Mango de la antorcha
Portamordaza

Boquilla de ceramica

ANTORCHA MIG

Boquilla
Extremo

Pistola MIG
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5. CONEXIQN DE LOS CABLES
DESCRIPCION
MODO DE SOLDEO STICK (MMA):

1.

2.

Seleccionar la funcién de soldeo STICK en el panel de
control (8).

Conectar el cable de tierra a la conexion marcada
con el signo "+"(5) y girar la clavija del cable para
proteger la conexion.

Posteriormente, conectar el cable de soldeo al
conector marcado con el signo "-" (2) y girar la clavija
del cable para proteger la conexion.

iADVERTENCIA! jLa polaridad de los hilos puede
variar! jToda la informacion referente a la polarizacion
debe estar presente en el embalaje de los electrodos
provistos por el fabricante!

Ahora pude conectar el cable de alimentacion a la
corriente eléctrica y el cable de masa a la maquina,
tras lo que podra comenzar con el trabajo.

= anoTp

Conexion a suministro eléctrico
Puesta a tierra

Pieza a soldar

Antorcha

ODO DE SOLDEO LIFT TIG

Seleccionar la funcién de soldeo TIG en el panel de
control (8).

Conectar la toma de tierra a la conexion marcada
con el signo “+"(5) y girar la clavija del cable para
proteger la conexion.

Posteriormente, conectar el cable de soldeo TIG a la
conexioén marcada con el signo “-" (2) y girar la clavija
del cable para proteger la conexién. La manguera de
gas ha de conectarse directamente a la bombona de
gas correspondiente. La regulacién de la corriente
de gas se realiza mediante el mando situado en la
antorcha.

Ahora pude conectar el cable de alimentacion a la
corriente eléctrica y el cable de masa a la méquina,
tras lo que podré comenzar con el trabajo.

ES

Conexién a suministro eléctrico
Antorcha

Pieza a soldar

Puesta a tierra

Reductor de gas

Botella de gas

~oanCTo

MODO DE SOLDEO MIG / Sinergia
1. Seleccionar la funcién de soldeo MIG en el panel de

control (8).
2. SOLDEO MIG:
a. Conectar la toma de tierra a la conexiéon marcada

con el signo "-"(2) y girar la clavija del cable para
proteger la conexion.

b. Conectar el cable de cambio de polaridad (3)
a la conexién marcada con el signo “+"(5) y girar la
clavija del cable para proteger la conexion.

c Conectar el cable de soldeo MIG al enchufe marcado
con el no.31y apretar la tuerca en la conexion.
d. Colocar el alambre correspondiente y conectar la

bombona de gas a la entrada que se encuentra en la
parte trasera de la maquina.

Conexion a suministro eléctrico
Puesta a tierra

Pieza a soldar

Antorcha

Reductor de gas

Botella de gas

~o a0 CToO

47




48

ES

SOLDEO FLUX

a. Conectar la toma de tierra a la conexion marcada
con el signo "+"(5) y girar la clavija del cable para
proteger la conexion.

b. Conectar el cable de cambio de polaridad (3) a la
conexion marcada con el signo “-"(2) y girar la clavija
del cable para proteger la conexion.

c Conectar el cable de soldeo MIG a la clavija marcada

con el no. 31 (véase la figura del punto 4) y apretar la

tuerca en la conexion.

Colocar el alambre FLUX correspondiente.

Ahora pude conectar el cable de alimentacién a la

corriente eléctrica y el cable de masa a la méaquina,

tras lo que podré comenzar con el trabajo.

>o

Conexion al suministro eléctrico
Puesta a tierra

Pieza a soldar

Antorcha

6. gQUE HACER CON EL EMBALAJE?

iSe recomienda conservar el material original del embalaje
(cartén, bridas de plastico y poliestireno), para poder
enviar el aparato lo mejor protegido posible en caso de
reparacion!

anow

7. TRANSPORTE Y ALMACENAJE

Cuando transporte el dispositivo, protéjalo de golpes
y sacudidas. No colocar el equipo al revés. Aimacénelo en
un espacio bien ventilado, seco y lejos de gases corrosivos.

8. LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO

. Antes de la limpieza y mientras no esté en uso,
desenchufe el aparato y deje que se enfrie
completamente.

. Para limpiarlo, use siempre productos que no
contengan sustancias corrosivas.

. Después de cada limpieza, deje secar bien todas las
piezas antes de volver a utilizar el aparato.

. Guarde el aparato en un lugar seco, fresco
y protegido de la humedad y la radiacién solar
directa.

9. REVISION PERIODICA DEL APARATO

Compruebe periédicamente que los componentes del
dispositivo no estén deteriorados. Dado el caso, no
continGie utilizando el aparato. Contacte directamente
con su distribuidor para que realice las reparaciones
correspondientes.

;Qué hacer en caso de problemas?

Pongase en contacto con el vendedor y prepare la siguiente
informacion:

. NUmero de factura y nimero de serie (este Ultimo
se encuentra en la placa de caracteristicas técnicas).

. En caso necesario, incluya una foto de la pieza
defectuosa.

. El personal del servicio técnico podra determinar

mejor cual es el problema cuanto mas detallada sea
la descripcion. jCuanto mas detallada y precisa sea la
informacion, mas rapido podremos ayudarle!
ATENCION: Nunca intente reparar o abrir el aparato sin
consultar previamente con el servicio técnico.
iEsto puede conllevar la extincion de la garantia!
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HASZNAL ATI UTMUTATO

A kezelési Utmutatot gondosan el kell olvasni.

®

Soha ne dobja ki az elektromos berendezéseket
a haztartasi hulladékkal egyiitt.

h:4

C € Ez a gép megfelel a CE-nyilatkozatnak.
@ Hasznaljon teljes testet védo ruhazatot.
@ Figyelem! Hasznéljon véddkesztyit.
Védoészemuveget kell viselni.

@ Véds labbelit kel viselni.

b 4

Figyelem! A forro felllet égési sértléseket
okozhat

Figyelem! T(iz vagy robbanas veszélye.

Figyelem! Artalmas g6zok, mérgezésveszély.

A gézok és g6zok veszélyesek lehetnek az
egészségre. A hegesztés soran hegesztési
gazok és g6zok szabadulnak fel. Ezen anyagok
belélegzése veszélyes lehet az egészségre.

/B> |

Hasznaljon megfelel6 szlréarnyékolasu
hegesztémaszkot.

VIGYAZAT! A hegesztéiv karos sugarzasa.

> ©

Ne érintsen meg semmilyen feszliltség alatt allo
alkatrészt.

NE FELEDJE! A jelen kézikonyvben talalhaté rajzok
csak illusztraciés célokat szolgélnak, és egyes
részletek eltérhetnek a tényleges terméktdl.
Az eredeti kezelési Utmutaté német nyelvd. A tobbi nyelvi
verzi6 az eredeti német forditasa.
1. A HASZNALAT BIZTONSAGA
1.1 ALTALANOS MEGJEGYZESEK
- Gondoskodjon sajat és masok biztonsagarol, ha atnézi
és szigortan betartja a készilék hasznalati Utmutatéjaban
talalhato utasitasokat.
- A gépet csak képzett és gyakorlott személyzet indithatja
el, kezelheti, karbantarthatja és javithatja.
- A gépet soha nem szabad a rendeltetésével ellentétesen
lizemeltetni.

1.2 A HEGESZTESI MUNKATERULET ELOKESZITESE

A HEGESZTESI MOVELETEK TUZET VAGY ROBBANAST

OKOZHATNAK

. SzigorGan tartsa be a hegesztési muveletekre
vonatkozo munkavédelmi eléirasokat, és
gondoskodjon megfelel6 tlzoltd készllékrdl a
hegesztési munkahelyen.

. Soha ne végezzen hegesztési miveleteket olyan
gyulékony helyeken, ahol fenndll az anyag
meggyulladasanak veszélye.

. Soha ne végezzen hegesztési miveleteket olyan
légkorben, amely gyulékony részecskéket vagy
robbanasveszélyes anyagok gézét tartalmazza.

. Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési
mveletek helyszinétél szamitott 12 méteres
korzetben, és ha az eltavolitas nem lehetséges, fedje
le a gyulékony anyagokat tGzgatl6 burkolattal.

. Alkalmazzon biztonsagi intézkedéseket a szikrak és
az izz6 fémrészecskék ellen.

HU

. Ugyeljen arra, hogy a szikrak vagy forré fémszilankok
ne hatoljanak at a nyilasokon vagy a nyilasokon a
burkolatok, pajzsok vagy védéernyék.

. Ne hegeszteni olyan tartdlyokat vagy horddkat,
amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak. Ne hegeszteni ilyen tartalyok és hordok

kozelében.
. Ne hegeszteni nyomastarté edényeket, nyomas alatt
allé berendezések csoveit vagy nyomastartd talcakat.
. Mindig gondoskodjon a megfelel6 szell6zésrdl.
. A hegesztés el6tt ajanlott stabil poziciot felvenni.

1.3 SZEMELYI VEDOFELSZERELES

AZ ELEKTROMOS {VSUGARZAS KAROSITHATIA A

SZEMET ES A BORT.

. Hegesztéskor viseljen tiszta, olajfoltoktél mentes,
nem gyulékony és nem vezeté anyagbdl (bér, vastag
pamut) készilt védéruhazatot, bérkesztyit, magas
csizmat és véddsisakot.

. Hegesztés eldtt tavolitson el minden gyulékony vagy
robbanasveszélyes targyat, példaul propan-butan
Ongyujtét vagy gyufat a teriletrdl.

Hasznaljon arcvédot (sisakot vagy véddpajzsot) és
szemvédot, a hegesztd latasanak és a hegesztési
aramnak megfelel6 arnyalatu sz(irével. A biztonsagi
szabvanyok minden 300 A alatti aramnal a 9-es
(minimum 8-as) szinezést javasoljak. Az arnyékold
alacsonyabb szinezése akkor hasznélhaté, ha az iv a
munkadarab &ltal fedett.

Mindig hasznaljon jévahagyott, oldalsé védével
ellatott véddszemiiveget a sisak vagy barmilyen mas
védéburkolat alatt.

. Hasznaljon véddburkolatokat a hegesztési mveletek
helyszinén, hogy megvédje a tébbi embert a vakitd
fénytdl. ugarzas vagy szikrak.

. Mindig viseljen fuldugét vagy mas hallokésziiléket a
tulzott zaj ellen és a szikrak fiilbe jutasanak elkertilése
érdekében.

. A bamészkoddkat figyelmeztetni kell, hogy ne

nézzenek az ivre.

1.4 ARAMUTES ELLEN| VEDELEM

AZ ARAMUTES HALALOS LEHET

. A tapkabelt a legkozelebbi aljzathoz  kell
csatlakoztatni, és praktikus és biztonsagos helyre kell
helyezni. Kertlni kell a kabel hanyag elhelyezését a
helyiségben és a nem ellendrzott feltleten, mivel ez
aramitéshez vagy tlizhéz vezethet.

. Az elektromosan toltott elemek megérintése
aramutést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.

. Az elektromos iv és a munkaterilet elektromosan
feltoltédik az energiadramlas soran.

. Az eszkdozok bemeneti aramkoére és  belsé

taparamkore is fesziltség alatt all, amikor a
tapegység be van kapcsolva.

. A feszlltség alatt all6 elemekhez nem szabad
hozzanyulni.
. Mindig szaraz, lyukmentes, szigetelt keszty(t és

védéruhazatot kell viselni.
. A padléra  szigetel6szényegeket vagy mas

szigetelorétegeket kell helyezni, amelyek elég
nagyok ahhoz, hogy a test ne érintkezhessen egy
targgyal vagy a padldval.

. Az elektromos ivhez nem szabad hozzanyulni.

. A késziilék tisztitdsa vagy az elektrodacsere elétt le
kell kapcsolni az elektromos aramot.
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. Ellendrizni kell, hogy a foldelé kabel megfeleléen o .
van-e csatlakoztatva, vagy a csap megfeleléen van-e Drotatmérd [mm] (MIG) ®06/08/1.0
csatlakoztatva a foldelt aljzat. A foldelés helytelen
csatlakoztatasa élet- vagy egészségkarosodast

A 3-fazisi halézatrol taplalt hegesztégépeket
dugd nélkil szallitjuk, a dugét be kell szerezni.
Sélido / de aportacion fliggetleniilés a telepitést szakképzett személyre kell 29

con fundente (flux) bizni.

28 Huzaladagold

MIG huzal tipusa Huzalvezet6

okozhat. NE FELEDJE! A KESZULEKET CSAK MEGFELELOEN 30 MIG faklya kimenete
. A tépkabeleket rendszeresen ellenérizni  kell A LIFT TIG elektréda 1.0-24 MUKODO BIZTOSITEKKAL RENDELKEZO RENDSZERHEZ 3 lida de | T
a sérillések vagy a szigetelés hidnya miatt. A atméréje [mm] CSATLAKOZTATVA SZABAD HASZNALNI! Siliel) G& B Enierdie WIS
sérilt kabeleket ki kell cserélni. A gondatlan s Lo & .
szigetelésjavitas halalt vagy sulyos sériilést okozhat. MMA elektroda atméroje 16-40 4. UZEMELTETES VEZERLOPANEL NEZET
. A készuléket ki kell kapcsolni, ha nem hasznaljak. [mm] TRON 200 e ]
. 2 hébelt rt1etr;ntslzaba:j a te;t |ki|j”ré tilsfcrjn} el HOT START (MMA) x A gép leirasa:
. egesztett targyat megfeleléen foldelni kell. ‘c. (L i s -
. Csakjo allapotban 1év felszerelés hasznalhato. ANTI STICK (MMA) v A\ VESIEGYZES: A :I‘J’;"‘e" rajzét a kézikényv végén,
. A sérilt késziilékelemeket meg kell javitani vagy P
ki kell cserélni. Magasban végzett munka esetén DAERO AN 4 Nr Funkcié és leiras:
bigtonségi 6vekej[ ke!l hqsznélnj, ) Gézaramlasi id6 [s] 1
. Minden felszerelést és biztonsagi elemet egy helyen 1 Alaplemez
kell tarolni. Haz védelmi osztaly P21 Py v s .
PR . P -" 6lom kimenet
. A készilék bekapcsolasakor a fogantyu végét tavol ) ,
kell tartani a testtol. szigetelés i 3 Polarizaciovaltd csap:
. A foldkabelt a lehetd legkozelebb kell csatlakoztatni MOKODES A porzitiv pélushoz csatlakoztatva - MIG
a hegesztett elemhez (pl. egy munkaasztalhoz). 3.1 ALTALANOS MEGJEGYZESEK :er?eesztievs A e et = AL A STICK/LIFT TIG/MIG kapFSO|O és a p,arameterek
A KESZULEK A TAPKABEL KIHUZASA UTAN IS ° A késziiléket rendeltetésének megfeleléen, a he e%ztésp mentése gomb (kb. 3 masodpercig valo lenyomva
ELEKTROMOSAN FELTOLTODHET: munkavédelmi el6irasok és a cimtablan szerepld 9 tartasutan) i L i
« A bemeneti kondenzator fesziiltségét a készilék adatokbol (IP-szint, mtikodési ciklus, tapfesziltség 4 Az orsbpisztoly vezerl6 bemenete B Valtas a 2T/4T lizemmodok k6zott és a paraméter
kikapcsolasakor ~ és az  aramforrasrél  valé stb.)leredé korlatozasok betartasaval kell hasznalni. - . . bet6ltd gomb (kb. 3 masodpercig torténd lenyomva
levélasztasakor ellenérizni kell. Gyézédjon meg rdla, — * A gépet nem szabad kinyitni, mivel ez a garancia 5 7 RS (MR tartas utan). P -
hogy a fesziiltség értéke egyenld nullaval. Ellenkezé érvényét veszti. Ezenkiviil a felrobbano, arnyékolatlan 6 E6la C. MIG faklya kapcsolo és orsopisztoly  (MIG
esetben a késziilék elemeit nem szabad mégérinteni. elemek sulyos sériiléseket okozhatnak. P uzemmodban dolgozik)
« Agyartd nem vallal felelésséget a késziilék technikai 7 Csavar D.  Hegesztési paraméterek kijelzése )
1.5 GAZOK ES FUSTOK véltozasaiért vagy az emlitett valtozasok bevezetése - E. MENU vélasztogomb (MIG és STICK tizemmébdban)
NE FELEDJE! GAZ HALALOS VAGY VESZELYES LEHET AZ altal okozott anyagi veszteségekert. 8 KezelGpanel F zeeggf‘yzéfnssse:\l'a'f" é‘z"”;ﬁoﬁg;;"szvglea”f'i;a;miegéﬁit’gz
EMBERI EGESZSEGRE! A készilék helytelen miikodése esetén forduljon a 9 Kijelz6tabla csak 3 gomb elforditasaval)
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Mindig tartsa magat tavol a gazkivezetéstol

szervizkdzponthoz.

) . - PAPS - . 6z6nvila P - © arzékeld A paraméterek rogzitésének jelzéfénye megallaskor
. Hegesztéskor gondoskodjon a jé szell6zésrél. Keriilje A szellgzo,nyllasokat nem slzabad eltakarni - a 10 Jelenlegi érzékel6 h tés ledllithsa utan a ielzéfény kiayullad
a gaz belélegzését. h?ggs.ztoggp?t '30 - ,tavolsagra kell elhelyezni a 11 Csatlakozok (k?jelzegssgzeZtt)elic; isez:szigs? :)Z;Om?é?;re;??;eanr{ei
« A hegesztett targyak feltletérél el kell tavolitani a korildtte lévo targyaktol. ) mea)
vegyi anyagokat (kenanyagok, olddszerek), mivel ~* A hegesztégépet nem szabad a hona alatt vagy a 12 Jobb oldali boritas 9
ezek a homérséklet hatasara égnek és mérgezd teste kozelében tartani. o — A késziilék miikadése
fiistat bocsatanak ki. . A gépet mlam Sf]atI)ad halg)re552|\l(/b kornyezetben, 13 Fotabla I A készilék elinditasa
. 4 4 na orral  terhelt helyiségekben és na
A horganyzott  targyak hegesztese csak ”a’kkczr elegli};rorgé neses  mezét }Libgcsété készUIékg{ 14 Szerelérid Miutén a késziiléket a fékapcsoldval [23] bekapcsolta,
megengedett, ha hatékony szellzésrol kozeléb gh Alni a kijelz6 kb. 5 masodpercig villog, majd a készilék
gondoskodnak  szliréberendezéssel és a friss ozeleben hasznaini. 15 Szigetel6lemez hegesztési tizemmédba kapcsol '
levegbéhoz valé hozzaférés. A cinkg6zok nagyon N . . . N
mérgezéek mérgezési  tiinet azg L’ngnevgett 3.2 ESZKOZTAROLAS 16 Reaktor 2 §':'|[CK lfzem;nodbanl dolgozni (MMA) .
fémgozlaz. . A gépet védeni kell a viz és a nedvesség ellen. g AP — a) /1 itsa ebat egesztest, esl ”"‘yomIJa mel_?F'tro'ﬁgsigrlag
. A hegesztégépet nem szabad f(itott feliiletekre 9 p ]E I]gom ﬁ),: ?tm'g a vezerlopanelen a ijelz6
2. MUSZAKI ELOIRASOK allitani. 18 Szétvalasztd e nemviagit. N .
. A késziiléket szaraz és tiszta helyiségben kell tarolni. b)  AVRD funkc!o gllnd|tasa STICK tizemmadban: Allitsa
Preciziés mérleg Kombinalt hegeszté 19 Az orsé tengelye a hegesztési aramot 108A-ra, tartsa lenyomva a
- m— 3.3 A KESZULEK CSATLAKOZTATASA 5 . . [B] gombot a VRD funkcié engedélyezéséhez vagy
ode oy 3.3.1 A TAPEGYSEG CSATLAKOZTATASA 0 SGEIY |f-;|t[|tzsahozl-, At VRI? I:,Tk;{OJe!zok hON va%y koff
Feszliltség / frekvencia 230V~/50 Hz * A halozati csatlakoztatast szakképzett személynek 21 Géz csatlakoztatasa atlasban viagitanax atto! 1uggoen, hogy a Tunxcio
= g kell elvégeznie. Ezenkiviil egy megfeleléen képzett be: vagy kikapcsolt allapotban van-e (mint az 1. és
Uresjarati fesziiltség [V] 65 személynek ellendriznie kell, hogy a foldelés és 22 Tapcsatlakozod 2. abran).
., ; az elektromos rendszer megfelel-e a biztonsagi . .
Mevitagjes murl exidve S0 eldirasoknak, és hogy megfeleléen mikodik-e. = relepesalts
Hegesztési aram [A] 50 — 200 MIG . A késziléket a munkaallomas kozelében kell 24 Hatsé panel
15— 200 EMELO TIG elhelyezni. —
40 — 200 MMA . Kertilni kell a tdl hosszu kabelek csatlakoztatasét a 23 Ventillator
géphez. o 13 oo
Hegesztési fesziltség [V] 15- 24 . Az egyfazisi hegesztégépeket foldeld tuskével e Bal oldali fedél (nyitashoz)
(MIG) ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni. 27 Zsaner
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1. &bra. A VRD funkcié engedélyezve.

2. abra. A VRD funkcio letiltva.

o]

e)

A kijelz6n megjelenik a bedllitott 80A hegesztési
aram (az értékegységet egy vilagito kijelzé jelzi).

A hegesztési aram beallitasa az [F] gombbal torténik.
A hegesztési paraméterek bedllitdsa utan 3
masodperccel a kijelzének egyszer villognia kell,
ami azt jelenti, hogy a beadllitisok elmentésre
kertltek. A késziilék Ujboli bekapcsolasakor a kijelzén
megjelennek a mentett paraméterek, ha azok a
kikapcsolés el6tt nem véltoztak meg.

Az iverd beadllitasa: nyomja meg a MENU [E] gombot,
hogy a kijelzé az iveré beéllitasi moédba véltson. Az
[F] gombbal éllitsa be az iveré paraméter értékét
a 20% + 80% tartomanyban. A 3. abra a kijelzét
mutatja az iverdsség beallitasi modban és 20%-ban.

3. abra.

9)

A 4. dbra a vezérl6panelt mutatja STICK hegesztési
lizemmédban.

4. abra.

3) Dolgozzon LIFT TIG Gzemmaodban.

a) Allitsa le a hegesztést, és nyomja meg tobbszor az
[A] gombot, amig a vezérlépanelen a LIFT TIG kijelz6é
fel nem vilagit.

b) A kijelzén az 5. 4bran lathaté paraméterek jelennek

meg.

5. abra.

o) A kijelz6n megjelenik a beallitott 80A hegesztési
aram (az értékegységet egy vilagito kijelzé jelzi).

d) A hegesztési aram beéllitasa az [F] gombbal térténik.

e) 3 masodperccel a hegesztési paraméterek beallitasa
utan a kijelzének egyszer villognia kell, ami azt jelenti,
hogy a bedllitdisok mentésre keriiltek. A készilék
Ujbodli bekapcsolasakor a kijelzén megjelennek a
mentett paraméterek, ha azok a kikapcsolés eldtt
nem valtoztak meg.

f) A 6. abra a vezérl6panelt mutatia a LIFT TIG

hegesztési folyamat soran.

6. abra.

4)
a)

MIG Gzemmodban dolgozzon

Allitsa le a hegesztést, és nyomja meg tobbszor az [A]
gombot, amig a kezelépanelen a MIG-kijelzd fel nem
vilagit.
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7. abra. Panel nézet MIG lizemmoddban és elére beallitott
paraméterek.

b)

o]

e)

A huzaladagolé funkcié ellenérzése: Nyomja
meg a MIG-faklya gombot, és tartsa lenyomva 5
masodpercig, hogy belépjen a gyors huzaladagolasi
lizemmaoddba. Ha a zseblampa gombot tovabbra is
lenyomva tartja, a funkcié 15 masodperc utan leall.
A kijelzén megjelenik a beallitott feszultség ,19,4V"
és a huzal el6tolasi sebessége ,6,0m/min” (az
értékegységeket vilagito jelzéfények jelzik).

A MIG tzemmddban a 2T vagy 4T lzemmdd
kivalasztasahoz nyomja meg a [B] gombot.

2T - nyomja meg ezt a gombot az égén a
fémhegesztési folyamat elinditasahoz, engedje el ezt
a gombot. gombot a folyamat befejezéséhez. (A gaz
még 3 masodpercig fog tavozni a faklyabol).

4T - nyomja meg ezt a gombot az égén a
fémhegesztési folyamat elinditdsdhoz, a gomb
felengedése nem zarja le a folyamatot. A
fémhegesztés/vagasi folyamat befejezéséhez nyomja
meg és engedje fel Ujra ezt a gombot (a gdz még 3
masodpercig tavozik a faklyabal).

A gomb hegesztés kdzbeni beéllitasa a hegesztési
fesziltség és a huzalel6tolasi sebesség szinergikus
manipulaciéjat eredményezi, amely a kijelzén
megjelenik.

Az ivfesziiltség a MENU [E] gomb tébbszéri
megnyomasaval allithaté be, amig a kijelzén a ,Vol”
felirat nem jelenik meg. Az ivfesziiltség értékének
-20% + + 20% tartomanyban torténé modositasahoz
forgassa el az [F] gombot. A beallitas befejezése utan
3 masodperccel a kijelzén ismét megjelennek a MIG
hegesztési paraméterek (lasd a 7. abrat).

) LFTTIG

9. dbra.

Az indukciét az [E] MENU gomb tdbbszéri
megnyomaséaval lehet beallitani, amig a kijelzén az
,Ind” felirat nem jelenik meg. Az indukcids érték
-10% + + 10% tartomanyban torténé modositasahoz
forgassa el az [F] gombot. A beallitas befejezése utan
3 masodperccel a kijelz6n ismét megjelennek a MIG-
hegesztési paraméterek (lasd a 7. brat).

11. dbra.

9)

A Synergy funkcié lehetévé teszi a hegesztési
paraméterek automatikus kivalasztasat a kivalasztott
huzaldtméré bedllitdsa utan. A felhasznalé ezutén
beéllithatja az ivfesziltséget és az induktivitast.
A huzaltovabbitds sebessége automatikusan
kivalasztodik a beallitott ivfesziltségtdl fuggden.

A vezeték keresztmetszetének bedllitasa a [E]
MENU gomb megnyomaéséval végezheté el, amig
a kijelzén a ,d-" felirat nem jelenik meg. A huzal
keresztmetszetének 0,6/0,8/0,9/1 mm  kozotti
modositasahoz forgassa el a gombot [F]. A beallitas
befejezése utan 3 mésodperccel a kijelzén ismét
megjelennek a MIG-hegesztési paraméterek (lasd a
7. abrat).

12. &bra.

h)

3 mésodperccel a hegesztési paraméterek beallitasa
utéan a kijelzének egyszer villognia kell, ami azt jelenti,
hogy a beéllitasok mentésre kerlltek. A készilék
Ujboli bekapcsolasakor a kijelzon megjelennek a
mentett paraméterek, ha azok a kikapcsolas elétt
nem valtoztak meg.

A vezérl6panelen a 13. brén vagy a 7. dbran lathatd
paramétereket kell feltiintetni, ha az orsépisztolyt
hasznélja.
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13. &bra.

)

k)

Amig a hegesztési folyamat folyamatban van,
a kijelzé zarolva van, és az aktudlis hegesztési
aramot és fesziiltséget mutatja, 2 masodperc mulva
(a hegesztés végétél szamitva) a zarolt kijelzd
automatikusan atvalt a fesziltség és a huzal el6tolasi
sebesség megjelenitésére.

A MIG-faklya és az orsépisztoly kozotti valtas a
REM [C] gombbal végezhet6é el. Ha a REM gomb
[C] melletti lampa vilagit, az azt jelenti, hogy az
orsépisztoly izemmadd engedélyezve van. Ha a REM
gomb [C] melletti [ampa nem vilagit, az azt jelenti,
hogy a MIG-faklya tizemmod be van kapcsolva.

14. &bra.

5)

A PARAMETEREK MENTESE ES BETOLTESE

A beéllitasok mentése: Nyomja meg az [A] gombot
3 masodpercig, amig az [A] gomb feletti jelz6fény
fel nem gyullad. A fesziiltségkijelz6n megjelenik
a rogzitési cim. Az [F] gomb allitésaval a felvételi
cimeket PO1-t6l P10-ig modosithatja. A kivalasztott
cim megvaltoztatasahoz nyomja meg az [A] gombot
a cim kivalasztasatol szamitott 10 masodpercen
belil. A 10 masodperc tullépése utan a cimcsere
torlédik.

Bedllitasok betoltése: Nyomja meg a [B] gombot
3 masodpercig, amig a [B] gomb feletti jelz6fény
fel nem gyullad. A fesziiltségkijelzén megjelenik
a memoria cime. Az [F] gomb allitaséval a
memoriacimet PO1-t6l P10-ig mddosithatja. Egy cim
kivalasztasahoz nyomja meg az [A] gombot a cim
kivalasztasatol szamitott 10 masodpercen beldl. A 10
masodperc tullépése utan a cimcsere torlodik.

16.

abra. P01 paraméterek betoltése

TIG TORCH

1 Sapka, hosszu
2 Sapka, rovid
3 Nyoméruad
4 Faklya fogantyd
5 Nyakérv a haz belsejében
6 Keramiafivoka
MIG TORCH
1 Favoka
2 Nyomérad
3 MIG hegesztopisztoly fogantydja
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5. CSATLAKOZO VEZETEKEK

A VEZETEKEK

CSATLAKOZTATASARA  VONATKOZO

UTASITASOK: )
PALCAS HEGESZTESI UZEMMOD (MMA):

1.

2.

o0 oo

Vélassza ki a STICK hegesztési funkciot a
kezel6panelen (8).

Csatlakoztassa a foldkébelt a ,+" (5) feliratd
csatlakozdhoz, és a csatlakozas rogzitéséhez forditsa
el a kabel dugéjat.

Ezutdn csatlakoztassa a hegesztékabelt a -
jelzéssel (2) ellatott csatlakozdhoz, és a csatlakozas
rogzitéséhez forditsa el a kabel dugdjat.

FIGYELEM! A vezetékek polarizaciéja valtozhat!
Minden polarizacié az adatokat az elektréda gyartéja
altal szallitott csomagoléason kell feltiintetni.

Most mar csatlakoztathatia a tapkabelt és
bekapcsolhatja a késziléket; amint a visszatérd
vezeték csatlakozik a hegesztett elemhez, elkezdheti
a munkat.

tapkabel
Foldelés
Hegesztett targy
Faklya

LIFT TIG HEGESZTESI MOD:

1.

2.

Valassza ki a TIG-hegesztési funkciot a kezelépanelen
(8).

Csatlakoztassa a foldkabelt a ,+" (5) felirata
csatlakozéhoz, és a kabel dugdjat elforditva
biztositsa a csatlakozast.

Ezutan csatlakoztassa a TIG hegesztékabelt a ,-" (2)
jelzés(i csatlakozdhoz, és a csatlakozas rogzitéséhez
forditsa el a kabel dugojat. Csatlakoztassa a
gézvezetéket kozvetlenil a gazpalackhoz. A
gazaramot a hegesztépisztolyon lévé gombbal lehet
beallitani.

Most mar csatlakoztathatia a tapkabelt, és
bekapcsolhatja a késziiléket; amint a foldkabel
csatlakozik a hegesztohoz, elkezdheti a munkat.

HU
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tapkabel

Faklya

Hegesztett targy
Foldelés
Géaznyomas-szabalyoz6
Gaztartaly

IG HEGESZTESI MOD / Szinergia:

Vélassza ki a
kezel6panelen (8).
MIG HEGESZTES:
Csatlakoztassa a foldkabelt a ,-" (2) jelzésG
csatlakozoéhoz, és a csatlakozas rogzitéséhez forditsa
el a kabel dugdjat.

Csatlakoztassa a polaritasvaltd vezetéket (3) a
.+" jelzésli csatlakozéhoz (5), és a csatlakozas
rogzitéséhez forditsa el a kabelcsatlakozot.

A MIG-hegesztékabelt a 31-es szammal jelolt
aljzathoz kell csatlakoztatni, és a csatlakozonal 1évé
anyét meg kell hizni.

Helyezze be a megfelelé hegesztéhuzalt, és
csatlakoztassa a gazpalackot a gép hatuljan lévé
csatlakozéhoz.

MIG-hegesztési  funkciét a

tapkabel
Foldelés
Hegesztett targy

Faklya
Géaznyomas-szabalyoz6
Gaztartaly
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FLUX HEGESZTES:

a. Csatlakoztassa a foldkabelt a ,+" jelzést
csatlakozéhoz (5), és a csatlakozas rogzitéséhez
forditsa el a kabel csatlakozdjat.

b. Csatlakoztassa a polaritasvalto vezetéket (3) a ,+" (2)
jelzés(i csatlakozdhoz, és a csatlakozas rogzitéséhez
forditsa el a kabelcsatlakozot.

c A MIG-hegesztéhuzalt a 31-es szammal jelolt
aljzathoz kell csatlakoztatni (lasd a 4. pontban
szerepld abrat), és a csatlakozonal lévé anyat meg

kell hizni.
d. Helyezze be a megfelelé FLUX toltéhuzalt.
e. Most mar csatlakoztathatja a tapkabelt és

bekapcsolhatja a késziléket; amint a foldeldkabelt
csatlakoztatta, elkezdheti a munkat.

a. tapkabel

b. Foldelés

C Hegesztett targy
d. Faklya

6. A CSOMAGOLAS ARTALMATLANITASA

A csomagolashoz  hasznalt  kilonbozé — elemeket
(kartonpapir, mlanyag péantok, poliuretan hab) meg kell
6rizni, hogy a késziiléket a lehetd legjobb allapotban
lehessen visszakiildeni a szervizkézpontba, ha barmilyen
probléma mertlne fel!

7. SZALLITAS ES TAROLAS

A széllitdas soran meg kell akadalyozni a készilék
razasat, Osszelitkozését és fejjel lefelé forditasat. Szaraz,
megfeleléen szell6z6, mard gazoktdl mentes kdrnyezetben
tarolja.

8. TISZTITAS ES KARBANTARTAS

. Tisztitas el6tt és hasznalaton kivil mindig hizza ki a
késziiléket a halézatbdl, és hagyja, hogy a késziilék
teljesen kihdljon.

. Hasznaljon mar6 hatasu anyagokat nem tartalmazé
tisztitoszert a felilet tisztitdsahoz.

. A készllék Ujboli hasznalata eldtt minden alkatrészt
jol széritson meg.

. A készlléket szaraz, hlvos, nedvességtdl és

kozvetlen napfénytdl védett helyen tarolja.

9. RENDSZERESEN ELLENORIZZE A KESZULEKET
Rendszeresen ellendrizze, hogy a készilék nem sérilt-e
meg. Ha barmilyen sérllést észlel, kérjuk, hagyja
abba a készilék hasznalatat. Kérjuk, forduljon az
tgyfélszolgalathoz a probléma megoldasa érdekében.

Mi a teend6 probléma esetén?

Kérjiik, vegye fel a kapcsolatot az eladéval, és készittesse
el6 a kovetkezd informaciokat:

. A szamla szama és a sorozatszdm (ez utdbbi a
késziléken talalhatd muszaki tablan talalhato).

. Ha szikséges, egy képet a sérlilt, torott vagy hibas
alkatrészrol.

. Az Ugyfélszolgalati Ugyintézének konnyebb lesz

meghatarozni a probléma forrasat, ha részletesen

és pontosan leirja az Ugyet. Minél részletesebb

informacidkat ad meg, annél gyorsabban tudja az

tgyfélszolgalat megoldani a problémajat!
FIGYELMEZTETES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az
tgyfélszolgalattal valé elézetes konzultacié nélkil. Ez
érvénytelenitheti a garanciat!
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BRUKSANVISNING

Bruksanvisningen maste lasas noggrant.

Kasta aldrig elektrisk utrustning tillsammans
med hushéllsavfallet.

Denna maskin 6verensstammer med CE-
deklarationer.

Anvand skyddsklader for hela kroppen.
Uppmarksamhet! Anvénd skyddshandskar.
Skyddsglasdgon maste béaras.

Skyddsskor ska béras.

Uppmarksamhet! Het yta kan orsaka
brannskador

Uppmarksamhet! Risk for brand eller explosion.

B> NRORDA = ®

Uppmérksamhet! Skadliga angor, risk

for forgiftning. Gaser och dngor kan vara
hélsofarliga. Svetsgaser och angor frigors vid
svetsning. Inandning av dessa @mnen kan vara
hélsofarligt.

Anvand en svetsmask med lamplig
filterskuggning.

OBS! Skadlig stralning av svetsbage.

Rér inte nagra spanningsforande delar.

> |y > ©

OBSERVERA! lllustrationerna i denna
bruksanvisning &r endast avsedda som referens
och vissa detaljer kan skilja sig fran den faktiska
produkten.

Den ursprungliga bruksanvisningen &r pa tyska. De andra
sprakversionerna &ar 6versattningar fran tyska.

1. ANVANDNINGSSAKERHET

1.1 ALLMANNA ANMARKNINGAR

. Ta hand om din egen och andras sékerhet genom att

granska och strikt folja instruktionerna som ingar i

enhetens bruksanvisning.

Endast kvalificerad och kunnig personal féar starta,

anvanda, underhalla och reparera maskinen.

. Maskinen far aldrig anvéndas i strid med dess
avsedda syfte.

1.2 FORBEREDELSE AV SVETSARBETSPLATS

SVETSFUNKTIONER KAN ORSAKA BRAND ELLER

EXPLOSION

. Folj strikt de arbetsmiljoforeskrifter som géller
for svetsoperationer och se till att tillhandahalla
lampliga brandsléackare pa svetsarbetsplatsen.

. Utfor aldrig svetsarbeten pa brandfarliga platser som
medfor risk for materialantdandning.
. Utfor aldrig svetsarbeten i en atmosfar som

innehaller brandfarliga partiklar eller angor av
explosiva amnen.

. Avlagsna allt brandfarligt material inom 12 meter
fran  svetsningsplatsen och om borttagning
inte ar mojligt, tack brandfarligt material med
brandskyddande beldggning.

. Anvénd sakerhetsatgarder mot gnistor och glédande
metallpartiklar.
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. Se till att gnistor eller heta metallsplitter inte trénger
in genom slitsarna eller éppningarna i &éverdrag,
skoldar eller skyddsskarmar.

. Svetsa inte tankar eller tunnor som innehaller eller
har innehallit brandfarliga @mnen. Svetsa inte i
narheten av sddana behallare och fat.

. Svetsa inte tryckkarl, ror fran trycksatta installationer
eller trycktrag.

. Se alltid till att ventilationen ar tillracklig.

. Det rekommenderas att inta en stabil position fore
svetsning.

1.3 PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

ELEKTRISK LJUSBAGSSTALNING KAN SKADA OGON

OCH HUD.

. Vid svetsning, bér rena, oljeflacksfria skyddsklader
gjorda av icke brannbart och icke-ledande material
(lader, tjock bomull), laderhandskar, htga stévlar och
skyddshuva.

. Innan svetsning avlagsnas alla brandfarliga eller
explosiva foremal, sasom propanbutanténdare eller
tandstickor, fran omradet.

. Anvand ansiktsskydd (hjalm eller skold) och
6gonskydd, med ett filter med en nyansniva
som matchar svetsarens syn och svetsstrémmen.
Sakerhetsnormerna féreslar fargning nr 9 (minst nr
8) for varje strom under 300 A. En lagre fargning
av skarmen kan anvandas om ljusbagen tacks av
arbetsstycket.

. Anvénd alltid godkanda skyddsglasogon med
sidoskydd under hjalmen eller annat skydd.

. Anvénd skydd pa svetsplatsen for att skydda andra
manniskor fran det blandande ljuset stralning eller
gnistor.

. Bér alltid 6ronproppar eller andra hérapparater for
att skydda mot 6verdrivet ljud och for att undvika att
gnistor kommer in i dronen.

. Askadare bér varnas for att inte titta pd bagen.

1.4 SKYDD MOT ELEKTRISK STOT

ELEKTRISK STOT KAN VARA DODLIG

. Stromkabeln ska anslutas till narmaste uttag och
placeras i ett praktiskt och sakert lage. Att placera
kabeln oaktsamt i rummet och pa en yta som inte
kontrollerats maste undvikas eftersom det kan leda
till elstot eller brand.

. Beroring av elektriskt laddade element kan orsaka
elstot eller allvarliga bréannskador.

. Elbdgen och arbetsomradet laddas elektriskt under
kraftflodet.

. Ingangskrets och inre stromkrets for enheterna ar
ocksa stromférande nar stromfoérsérjningen slas pa.

. De stromférande elementen fér inte vidroras.

. Torra, isolerade handskar utan hal och skyddsklader
maste alltid baras.

. Isoleringsmattor  eller  andra isoleringsskikt,

tillrackligt stora for att inte tillata kroppskontakt med
ett foremal eller golvet, maste placeras pa golvet.

. Den elektriska ljusbagen far inte vidroras.

. Den elektriska strommen maste stangas av fore
rengdring av enheten eller nar ett elektrodbyte
utfors.

. Det maste kontrolleras om jordkabeln ar korrekt

ansluten eller om stiftet ar korrekt anslutet till jordat
uttag. Felaktig anslutning av jordningen kan orsaka
livs- eller halsofara.
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. Stromkablarna maste kontrolleras regelbundet for ) . 4. DRIFT . .
skador eller bristande isolering. Skadade kablar Diameter pa MMA- 16-40 TRON 200 2 I ERTAIIAG
méste bytas ut. Forsumlig isoleringsreparation kan elektroden [mm] Maskinbeskrivning: 30 MIG faklya kimenete
orsaka dodsfall eller allvarliga skador. HET START (MMA) x OBS: En ritning av produkten finns i slutet av

. Enheten maste vara avstangd nar den inte anvands. A denna manual 35 sid.rn 58. 31 MIG-brénnares utgang

. Kabeln far inte lindas runt kroppen. ANTI STICK (MMA) v

. Ett svetsat foremal maste vara ordentligt jordat. N Funke b e GV KONTROLLPANEL VY:

. Endast utrustning i gott skick far anvandas. ARC FORCE (MMA) 7 g e o 200 TRON JCOMBINED WELDER

. Skad?de enhetf,elemennt maste repareras eller byta§ Gasflodestid [s] 1 1 Basplatta
ut. Sakerhetsbalten maste anvéandas vid arbete pa . . \
hsjden. Bostadsskyddsklass 1P21 2 - ledningsutgang

. All utrustning och sakerhetselement ska forvaras pa Isolerin F 3 Polarisationsandringsstift:
ett stalle. . . . g Ansluts till pluspolen — MIG-svetsning

. Nar enheten ar paslagen maste handtaget hallas Ansluts till minuspolen — FLUX svetsning
borta fran kroppen. 3.DRIFT B

. Jordkabeln ska anslutas s& nara det svetsade 3.1 ALLMANNA ANMARKNINGAR ‘ 4 Styringang for spolpistolen
elementet som majligt (t.ex. ett arbetsbord). . Enheten méste anvéndas i enlighet med dess e R

syfte, med iakttagande av OHS-bestimmelser och 5 +" ledningsutgang

ENHETEN KAN FORTFARANDE VARA ELEKTRISK restriktioner som hérror fran data som finns pa 6 Frontpanel

LADDAD EFTER STROMKABELN AR KOPPLAD: markskylten (IP-niva, driftscykel, matningsspanning,

. Spanningen i ingangskondensatorn  maste etc). 7 Knopp
kontrolleras nar du stanger av enheten och kopplar ~ * Maskinen far inte éppnas, eftersom det upphéver A TICK/LIFT TIG/MIG-omkoppl h
bort den fran strémkallan. Se till att spanningsvérdet garantin. Dessutom kan exploderande, oskdrmade 8 Kontrollpanel . ;Saargn'{etersparknappG(/efteGr can?tw }:)ap;?jglrﬁts . cgcs
ar lika med noll. | annat fall far enhetens element inte element orsaka allvarliga skador. 9 Utstaliningstavla sekunder)
vidroras. . Tillverkaren tar inget ansvar for tekniska férandringar B Vixla mellan 2T/4T-lagen och

i enheten eller materiella forluster orsakade av 10 Strémsensor ’ arameterladdningsknapp (efter att Ea hallits in i ca

1.5 GASER OCH ANGOR ) inforandet av néamnda andringar. 1 K % gsekunder) 9 PP

OBSERVERA! GAS KAN VARA DODLIG ELLER FARLIG  ° Vid felaktig anvandning av enheten, kontakta ontaiter C MIG-brannare och spolpistol (fungerar i MIG-lage)

FOR MAnNN'ISKORS HALSAH! servicecentret. L . . 12 Hoéger omslag D.  Visning av svetsparametrar

. Hall dig alltid borta fran gasuttaget . Ventilationsslitsar far inte tackas over — svetsaren E MENY valknapp (drift i MIG- och STICK-lige)

. Se till att ventilationen &r god vid svetsning. Undvik méste placeras pé 30 cm avstdnd fran foremal som 13 Moderkort F Svetsjusteringsratt (grovjustering genom att trycka
inandning av gasen. omger den. . . ’ . . —~ .

. Kemiska zmnen (smérjmedel, I6sningsmedel) maste  * Svetsaren far inte hallas under armen eller nira 14 Monteringsstang SZn:rr:]agt?tevr:idgc;é Il/r:gj:peiin’ finjustering endast
avlagsnas frén ytorna pa svetsade féremél eftersom kroppen. . ) ) 15 Isoleringsskiva G.  Indikeringslampa for parameterlas vid stopp (efter
de brinner och avger giftig rok under paverkan av  * Maskinen far inte anvandas i rum med aggressiva avslutat svetsning tands indikatorn, displayen visar
temperatur. miljéer, hég dammighet och nara enheter med ho 16 Reaktor 9 . display

P J g dammighet oc 9 de senaste svetsparametrarna)

. Svetsning av galvaniserade féremal &r endast tillaten elektromagnetisk faltemission. 17 ViEsmesisk vaml
nar effektiv ventilation ar forsedd med filtrering 9 Enhetens funktion
och tillgang till frisk luft. Zinkdngor ar mycket 3.2 LAGRING AV ENHET 18 Separator 1) Starta enheten
giftiga, ett berusningssymptom &r den s& kallade — * Maskinen maste skyddas mot vatten och fukt. Efter att enheten har slagits pa med
metallroksfebern. . Svetsaren fér inte stéllas p& uppvérmda ytor. i Rullizis e huvudstrombrytaren [23] blinkar displayen i ca. 5

: Enheten maste forvaras i ett torrt och rent rum. 20 Handtag sekunder, och sedan véxlar enheten till svetslage.
2. TEKNISKA SPECIFIKATIONER 2)  Arbeta STICK-lage (MMA)
3.3 ANSLUTA ENHETEN i . o
Produktnamn Kombinerad svetsare 331 ANSLUTNING AV STROM gl Gasanslutning a)  Stoppa svetsningen och tryck pa [Al-knappen flera
Modell TRON 200 . Strémanslutningen méste utféras av en kvalificerad 22 Stromkontakt ?::dgser tills LIFT TiG-indikatorn pé kontrollpanelen
person. Dessutom bor en lampligt kvalificerad : . . . e L s
Spanning / frekvens 230V~/50 Hz person kontrollera om jordning och elsystem ar i = G BT b ftai_ast b_\ﬁnl?]efuntl'(ltllc;rg)%l Il‘néllszlech [Ig]g—iﬁa Sti” f.lo.n
. L enlighet med sakerhetsforeskrifterna och om det 24 Bakre panel Ve kf Ir; ! k" VRD-funkti PP \r}RDE
Tomgangsspanning [V] 65 fungerar korrekt att aktivera eller avaktivera unktionen.
Enh s -I . b . 25 Flakt funktionsindikatorerna kommer att lysa i laget ON
Bedémd arbetscykel 30% : An ftfn. mastefpz aT?ras nsrablar te'ltlsstatlﬁnen‘ st eller OFF beroende pa om funktionen &r pa eller av
. nslutning av foér langa kablar till maskinen méste . P o
Svetsiem 4 50 - 200 MIG undvikasAg 9 26 Vénster lock (for 6ppning) (som i figurerna 1 och 2).
15 -200 LIFT TIG . Enfassvetsare ska anslutas till ett uttag forsett med 27 Gangjarn
40 - 200 MMA jordstift.
L . Svetsare som drivs fran ett 3-fasnatverk levereras 28 Trédmatare
Svetsspanning [V] (MIG) 15-24 utan  stickpropp, kontakten maste  skaffas
Traddiameter [mm] (MIG) ©06/08/10 sjalvstandigt och installationen bor tilldelas en

MIG trad typ

Diameter pa LIFT TIG-
elektroden [mm]

Sélido / de aportacién con
fundente (flux)

1.0-24

kvalificerad person.
OBSERVERA! ENHETEN FAR ENDAST ANVANDAS VID
ANSLUTNING TILL ETT SYSTEM MED EN KORREKT
FUNGERANDE SAKRING!

12.05.2022
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1. VRD-funktionen aktiverad.

Fig. 2. VRD-funktionen inaktiverad.

o]

€)

Displayen visar den installda svetsstrommen 80A
(vérdeenheten indikeras av en tand indikator).
Justering av svetsstrommen gors med [F]-ratten.
Efter 3 sekunder sedan svetsparametrarna har stallts
in ska displayen blinka en gang, vilket betyder
att instéllningarna har sparats. Displayen visar de
sparade parametrarna nar enheten slas pa igen, om
de inte dndrades innan den stangdes av.

Justering av bagkraft: tryck pa MENU [E]-knappen s&
att displayen vaxlar till lage for instéllning av bagkraft.
Anvand [F]-ratten for att justera parametervardet for
Arc force inom omradet 20 % + 80 %. Figur 3 visar
displayen i lage for instéllning av bagstyrka och 20 %.

Figur 3.

9)

Fig. 4 visar kontrollpanelen i STICK-svetslage.

Figur 4.

3) Arbeta i LIFT TIG-lage.

a) Stoppa svetsningen och tryck pa [A]-knappen flera
ganger tills LIFT TIG-indikatorn pa kontrollpanelen
tands.

b) Displayen visar parametrarna som visas i figur 5.

Fig. 5.
9

d)
e)

f)

Displayen visar den instéllda svetsstrommen 80A
(vardeenheten indikeras av en tand indikator).
Justering av svetsstrommen gors med [F]-ratten.

3 sekunder efter att svetsparametrarna har stallts
in ska displayen blinka en géang, vilket betyder
att installningarna har sparats. Displayen visar de
sparade parametrarna nar enheten slds pa igen, om
de inte &ndrades innan den stangdes av.

Fig. 6 visar kontrollpanelen under LIFT TIG-
svetsprocessen.

Fig. 6.
4)
a)

Arbeta i MIG-lage
Stoppa svetsningen och tryck pa [A]-knappen flera
ganger tills MIG-indikatorn pa kontrollpanelen tands.

12.05.2022

Fig. 7.
b)

o]

e)

Fig. 9.

Panelvy i MIG-lage och férinstéllda parametrar.
Kontrollera  tradmatningsfunktionen:  Tryck pa
MIG-brannarens knapp och hall den intryckt i 5
sekunder for att g in i snabb trddmatningslage. Om
ficklampsknappen fortfarande halls intryckt kommer
funktionen att stoppas efter 15 sekunder.

Displayen kommer att visa den installda spanningen
,19.4V" och tradmatningshastigheten , 6.0m/
min” (vardeenheter kommer att indikeras av tanda
indikatorlampor).

For att vélja 2T- eller 4T-lage under MIG-lage, tryck
pa [B]-knappen.

2T —tryck pa denna knapp pa brannaren for att starta
metallsvetsprocessen, slépp denna knappen for att
avsluta denna process. (gas kommer ut ur ficklampan
i ytterligare 3 sekunder).

tryck pé denna knapp pa brannaren for att starta
metallsvetsprocessen. Att sldppa denna knapp
avslutar inte denna process. Tryck och slapp den
hér knappen igen for att avsluta metallsvetsning/
skarningsprocessen (gas kommer att komma ut ur
brénnaren i ytterligare 3 sekunder).

Justering av vredet under svetsning kommer att
resulterai synergisk manipulation av svetsspanningen
och tradmatningshastigheten, vilket kommer att
visas pa displayen.

Bagspéanningen kan justeras genom att trycka pa
MENU [E]-knappen flera ganger, tills displayen visar
JVol". For att andra bagspanningsvardet i omradet
-20% + + 20% , vrid pa [F]-ratten. 3 sekunder efter
slutet av instaliningen visar displayen aterigen MIG-
svetsparametrarna (se fig. 7.).

Vi) e
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Induktionen kan justeras genom att trycka pa [E]
MENU-knappen flera ganger, tills displayen visar
,Ind”. For att andra induktionsvardet i omradet -10%
+ + 10% , vrid pa [F]-ratten. Efter 3 sekunder fran
slutet av instéllningen visar displayen aterigen MIG-
svetsparametrarna (se fig. 7.).

SE

Fig. 11.

9)

Synergifunktionen mojliggor automatiskt
val av svetsparametrar efter att den valda
trdddiametern har stéllts in. Anvandaren kan sedan
justera ljusbagsspanningen och induktansen.
Tradmatningshastigheten véljs automatiskt
beroende pa den instéllda [jusbagsspanningen.
Justeringen av tradtvarsnittet kan goras genom att
trycka pa [E] MENU-knappen tills displayen visar ,d-
“. For att andra tradtvarsnittet mellan 0,6/0,8/0,9/1
mm, vrid pa knappen [F]. Efter 3 sekunder fran
slutet av instéliningen visar displayen aterigen MIG-
svetsparametrarna (se fig. 7.).

Fig. 12.

h)

3 sekunder efter att svetsparametrarna har stéllts
in ska displayen blinka en gang, vilket betyder
att installningarna har sparats. Displayen visar de
sparade parametrarna nar enheten slas pa igen, om
de inte &ndrades innan den stangdes av.
Kontrollpanelen bér indikera parametrarna som i Fig.
13 eller som i Fig. 7 nar man anvander spolpistolen.

6l



Fig. 13.

j) Sa lange svetsprocessen pagar kommer displayen
att vara |ast och visar den faktiska svetsstrommen
och spénningen, efter 2 sekunder (fran slutet
av svetsningen) kommer den lasta displayen
automatiskt att véxla till att visa spanning och
tradmatningshastighet .

k) Vaxling mellan MIG-brannaren och spolpistolen
kan utféras med REM [C]-knappen. Nar lampan
bredvid REM-knappen [C] lyser betyder det att
spolpistolldget ar aktiverat. Nar lampan bredvid
REM-knappen [C] inte tdnds betyder det att MIG-
brannarens lage &r pa.

Fig. 14.

5) Spara och ladda parametrar

Sparainstallningar: Tryck pa [A]-knappen i 3 sekunder
tills indikatorlampan ovanfor [A]-knappen tands.
Spanningsdisplayen  visar  inspelningsadressen.
Genom att justera [F]-ratten kan du &ndra
inspelningsadresserna fran P01 till P10. For att andra
den valda adressen, tryck pa [A]-knappen inom 10
sekunder fran att du har valt adressen. Efter att ha
overskridit 10 sekunder kommer adressbytet att
avbrytas.

Ladda installningar: Tryck pé [B]-knappen i 3
sekunder tills indikatorlampan ovanfor [B]-knappen
tands. Spanningsdisplayen visar minnesadressen.
Genom att justera [F]-ratten kan du &ndra
minnesadressen fran PO1 till P10. For att vélja en
adress, tryck pa [A]-knappen inom 10 sekunder fran
att du har valt adressen. Efter att ha 6verskridit 10
sekunder kommer adressbytet att avbrytas.

62

Fig. 16. Laddar parametrar vid PO1

TIG FACKLA

1

2
3
4
5
6

Keps, lang
Keps, kort
Hylsa
Fackelhandtag
Spannhylsa inuti héljet

Keramiskt munstycke

MIG FACKLA

5

3

— O

Munstycke
Hylsa
MIG svetsbrannarhandtag
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5. ANSLUTA LEDAR
INSTRUKTIONER FOR ANSLUTNING AV LEDAR:
STICKSVETSLAGE (MMA):

1.

2.

3.

Vélj funktionen STICK-svetsning pa kontrollpanelen
(8).

Anslut jordkabeln till kontakten markt ,+" (5) och
vrid kabelkontakten for att sakra anslutningen.
Anslut sedan svetskabeln till kontakten markt med
.~"-maérket (2) och vrid kabelkontakten fér att sikra
anslutningen.

OBS! Polariseringen av ledningarna kan varieral All
polarisering information ska anges pa férpackningen
som tillhandahalls av elektrodtillverkaren.

Nu kan du ansluta stromkabeln och sla pa strommen;
nar returledningen &r ansluten till det svetsade
elementet kan du boérja arbeta.

an oo

Nétsladd
Jordning
Svetsat foremal
Fackla

LIFT TIG SVETSLAGE:

1.
2.

3.

Valj TIG-svetsfunktionen pé kontrollpanelen (8).
Anslut jordkabeln till kontakten markt ,+" (5) och
vrid kabelkontakten for att sakra anslutningen.
Anslut  sedan  TIG-svetskabeln till kontakten
markt ,-" (2) och vrid kabelkontakten for att sakra
anslutningen. Anslut gasledningen direkt till
gasbehallaren. Gasflodet justeras med vredet pa
svetsbrannaren.

Nu kan du ansluta stromkabeln och sla pa strommen;
nar jordkabeln ar ansluten till svetsaren kan du borja
arbeta.

SE
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M
1.
2
a

b.

~o o0 CToO

Natsladd

Fackla

Svetsat foremal
Jordning
Gastrycksregulator
Bensintank

IG SVETSLAGE / Synergi:

Valj MIG-svetsfunktionen pa kontrollpanelen (8).
MIG SVETSNING:

Anslut jordkabeln till kontakten markt ,-" (2) och vrid
kabelkontakten for att sékra anslutningen.

Anslut polaritetsdndringskabeln (3) till kontakten
markt ,+" (5) och vrid kabelkontakten for att sékra
anslutningen.

MIG-svetskabeln ska anslutas till uttaget markt med
nr 31 och muttern vid kontakten dras &t.

Satt i ratt svetstrdd och anslut gasbehallaren till
kontakten pa baksidan av maskinen.

Natsladd

Jordning

Svetsat foremal
Fackla
Gastrycksregulator
Bensintank

63



64

SE

FLUSSVETSNING:

a. Anslut jordkabeln till kontakten markt ,+" (5) och
vrid kabelkontakten for att sakra anslutningen.

b. Anslut polaritetséndringskabeln (3) till kontakten
markt ,+" (2) och vrid kabelkontakten for att sékra
anslutningen.

[ MIG-svetstraden ska anslutas till uttaget markt med
nr 31 (se figur i punkt 4) och muttern vid kontakten
dras at.

d.  Sattiratt FLUX fylltrad.

e. Nu kan du ansluta stromkabeln och sla pa strommen;

nér jordkabeln ar ansluten kan du bérja arbeta.

a. Natsladd

b.  Jordning

C Svetsat foremal
d. Fackla

6. KASSERING AV FORPACKNINGAR

De olika féremal som anvéands for forpackning (kartong,
plastband, polyuretanskum) bor behdllas, sa att enheten
kan skickas tillbaka till servicecentret i basta majliga skick
vid eventuella problem!

7. TRANSPORT OCH FORVARING

Skakning, krasch och véndning av enheten bér forhindras
under transport. Férvara i en torr, val ventilerad miljé utan
fratande gaser.

8. RENGORING OCH UNDERHALL

. Koppla alltid ur enheten innan du rengér den och nar
enheten inte anvands och lat enheten svalna helt.

. Anvéand rengéringsmedel utan fratande amnen for
att rengdra ytan.

. Torka alla delar vél innan enheten anvénds igen.

. Forvara enheten pa en torr, sval plats, fri fran fukt

och direkt exponering for solljus.

9. KONTROLLERA ENHETEN REGELBUNDET

Kontrollera regelbundet att enheten inte ar skadad. Om
det finns nagon skada, sluta anvdnda enheten. Kontakta
din kundtjanst for att [6sa problemet.

Vad ska man géra vid problem?

Kontakta din séljare och foérbered féljande information:

. Fakturanummer och serienummer (det senare finns
pa den tekniska skylten p& enheten).

. Om relevant, en bild pa den skadade, trasiga eller
defekta delen.

. Det blir lattare for din kundtjanstmedarbetare att

faststélla kallan till problemet om du kan ge en

detaljerad och exakt beskrivning av saken. Ju mer

detaljerad information du har, desto snabbare

kommer kundtjanst att kunna l6sa ditt problem!
VARNING: Oppna aldrig enheten utan att forst radfraga
kundtjanst. Detta kan upphéava garantin!
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NAMEPLATE TRANSLATIONS

m welbaqh‘ Combined Welder | TRON 200

1=FA D= g Zsfﬁuction year:
MIG:50A/15V - 200A/24V
X 30 60 100
l, 200A 142A  110A
U, 24v 21.1V 19.5V

U-~ 230V I,.=357A 1,=19.6A

TIG:15A/10.6V - 200A/18V
——— 30 60 100
l, | 200A 142A 110A

U, 18V 15.7V 14.4V

U,=65V

U~ 230/ 1,,=26.8A I,=14.7A

Teff

MMA:40A/21.6V - 200A/28V
E——— ¢ 30 60 100
l, ' 200A 142A 110A

U,=65V
) U, 28V 257V 24.4V

U 230V |, _= =
oz | l.=41.7A  1,=22.8A

P21 F © Fan Cool

@ Importer: expondo Polska sp.z 0.0.5p. k.
ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Géra | Poland, EU

(1) (2] (3]
DE  Produktionsjahr Ordnungsnummer Lifter
EN  Production year Serial No. Fan Cool
CZ  Rok vyroby Sériové Cislo Ventilator
FR  Année de production Numéro de serie Ventilateur
IT  Anno di produzione Numero di serie Ventola
ES  Afio de produccion NUmero de serie Ventilador

o
o
o
N

4]

Hersteller
Manufacturer
Vyrobce
Fabricant
Produttore

Fabricante
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m welbach

DIGITAL WELDING SYSTEMS

Umwelt - und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerite diirfen gemaB europiischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerit, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerit einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerite aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerite auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich tber lhren lokalen Abfallkalender oder bei Ihrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung liber die in Ihrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[n RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: info@expondo.com

EXPONDO.COM




